﻿S A LOBANOV Practic vârfuri de galvanizare LENINGRAD "INGINERIE SUCURSALA LENINGRAD BBK L UDC redactor de doctorat tehnolog, păianjen V A Ilyin Reviewer Cand Tehn , Științe V A Kasyan Lobanov S A L Sfaturi practice pentru galvanizare - L : Mashinostroenie, Leningrad otd-nne - p , etl Pe bandă: p k Cartea discută caracteristicile blițului galvanic și proiectarea echipamentelor Sunt date instrucțiuni practice pentru funcționarea căzilor de baie pentru cele mai comune acoperiri, alegerea modurilor Experiența lucrătorilor avansați Galvviin este rezumată Cartea este destinată lucrătorilor și maiștrilor atelierelor de galvanizare ale întreprinderilor de construcții de mașini l - ( )- - BBK P mm, care poate fi rulat cu ușurință într-o spirală cu o lungime de mm (cu un spațiu între spire de mm) În acest caz, sarcina electrică este de , W/cm Arzătorul din designul descris este convenabil ca dimensiune și greutate Arzătoarele de acest tip sunt practic inaplicabile la tensiuni de peste V Cu cea mai mică secțiune de tub prevăzută de GOST - , o spirală proiectată să funcționeze la tensiuni de peste V se dovedește a fi foarte mare și se va lucra cu un astfel de arzător dificil Arzătorul, proiectat pentru o tensiune de sau V, poate fi alimentat de surse de curent continuu disponibile în magazinele de galvanizare, ceea ce este convenabil, eficient și sigur Industria produce o pistolet pentru sudura pistmass marca GEP- A- cu urmatoarele caracteristici: diametru furtun aer mm; alimentat de un transformator / V, consum W; presiunea aerului de până la kPa ( atm); grosime material sudat până la mm; diametrul tijei de umplere - mm; viteza de sudare cu o cusătură dintr-un singur strat nu este mai mică de m/h; consum de aer - m /h; greutate arzator , kg Calculul unui încălzitor pentru o pistoletă de sudură și un tub cu pereți subțiri încolăcit într-o spirală din oțel crom-nichel rezistent la coroziune Suprafața tubului (mm ) S == l (Ob - b ), (I) unde D este diametrul exterior al tubului, mm; - grosimea peretelui tubului, mm Lungimea tubului (mm) ~B p unde U este tensiunea de alimentare, V; K - puterea încălzitorului, W; p este rezistența electrică specifică a metalului tubului, Ohm/(mm(r)*m) Densitatea fluxului termic al suprafeței tubului (W mm ) q= O OlOi " Lungimea tubului laminat (mm) i(Djz) l (D' - D) ' unde D' este diametrul exterior al bobinei, mm; g este distanța dintre spire, mm ( ) ) Note La ecuația ( ): lungimea tubului înseamnă doar lungimea acestuia între colele de contact; pentru clasele de oțel X H T, X H n X H , se pot lua p - , Ohm / (mm -m) Dacă rezistența specifică a metalului tubului este necunoscută, atunci puteți alege lungimea acesteia, necesară pentru a obține o putere electrică dată, prin atașarea unui contact al unei surse de curent care dă o anumită tensiune la capătul tubului și deplasând celălalt contact de-a lungul tubului până când ampermetrul conectat în serie cu acesta nu va afișa curentul corespunzător puterii necesare încălzitorului În timpul funcționării încălzitorului, kn-ul a ars și la curent alternativ puterea sa ar trebui teoretic luată ceva mai mare decât atunci când este alimentat cu curent continuu (și valoarea puterii reactive), dar cu un număr mic de spire ale spiralei și absența a unui miez de fier, puterea reactivă poate fi neglijată Un încălzitor puternic de W este suficient pentru nevoile normale La ecuația ( ): densitatea fluxului de căldură a suprafeței tubului nu trebuie să depășească , W/cm ; nu porniți curentul în aer închis La ecuația ( ): când decalajul este mai mic decât diametrul tubului, se recomandă așezarea hârtiei de azbest între spire pentru a evita atingerea spirelor B Căptușeală de băi cromate cu sticlă armată Acest tip de căptușeală este aplicabil numai în băile cromate cu electrolit standard Rezistența electrică a peretelui metalic (partea de jos) a băii este de multe ori mai mică decât rezistența electrolitului Prin urmare, dacă într-un loc al băii peretele neizolat se dovedește a fi aproape de anod, iar în alt loc, chiar îndepărtat de primul, este aproape de parte, atunci o parte foarte semnificativă a curentului se poate ramifica depărtați de calea normală și mergeți de la anod prin electrolit până la perete, care în acest loc va fi catodul, mergeți de-a lungul peretelui într-un loc aproape de piesă și acolo treceți prin electrolit către piesa (perete în acest loc va fi anodul) Pe secțiunea catodică a peretelui este posibilă depunerea de metal, iar pe secțiunea anodică, dizolvarea peretelui Peretele în acest caz va fi un electrod bipolar (Fig ) Electrozii bipolari sunt uneori folosiți în mod deliberat în diverse scopuri, dar mult mai des se formează spontan (de exemplu, atunci când piesele sunt acoperite fără succes) și pot provoca o perturbare foarte neplăcută în distribuția curentului peste părți și coroziunea peretelui Într-o baie de crom, dacă peretele său de oțel nu este protejat de o căptușeală, în locurile de polarizare anodică a unor astfel de electrozi bipolari, are loc o coroziune foarte vizibilă a peretelui și, în consecință, contaminarea electrolitului cu săruri de fier greu de îndepărtat Cu toate acestea, în absența polarizării anodice, fierul este destul de stabil într-un electrolit de crom care nu conține fluoruri și fluoruri de siliciu, în prezența cărora se produce coroziunea oțelului chiar și cu polarizarea catodică Dacă pereții băii sunt protejați de polarizarea anodică, iar acest lucru se poate face prin acoperirea pereților și a fundului băii cu tablă de sticlă, atunci trei probleme pot fi rezolvate deodată: scăpați de căptușeala de plumb scumpă și nu foarte rezistentă , elimină posibilitatea formării electrozilor bipolari și îmbunătățește transferul de căldură din mantaua abur-apă Acesta din urmă este asigurat de faptul că tabla de sticlă este așezată liber pe pereți, între stratul lichid care curge al electrolitului rămâne peretele și sticla, a căror conductivitate termică este mult mai bună decât stratul de aer sub plumb Îmbinările dintre foile de sticlă nu trebuie să fie sigilate; pot exista chiar goluri de până la mm lățime între foi care nu afectează funcționarea căptușelii de sticlă Nu este posibil să utilizați geamuri obișnuite pentru căptușeală de sticlă, Orez Funcționarea peretelui metalic al băii ca electrod intermediar / - anod; -• detaliu; - peretele metalic al băii, neizolat de partea laterală a electrolitului; - calea normală a curentului prin electrolit; - calea tonului prin electrolit și peretele metalic Orez Căptușeala băii cromate cu sticlă armată: I - baie cromată (cu cămașă de apă); - foi de sticla armata; - paranteze care fixează marginile superioare ale foilor de sticlă verticală deoarece crapă din cauza fluctuațiilor de temperatură, expunând secțiuni mari ale peretelui de oțel Trebuie să utilizați așa-numita "sticlă armată" (GOST - ) cu o grosime de , mm cu o plasă de sârmă de oțel presată în ea O astfel de sticlă este utilizată pe scară largă pentru vitrarea felinarelor de pe acoperișurile clădirilor fabricilor Această sticlă, dacă este crăpată, nu este complet distrusă Cu toate acestea, are un defect semnificativ - este dificil să-l tăiați Chiar și pentru viticulrii cu experiență, defectele de tăiere sunt grozave Pentru a reduce numărul de tăieturi, este necesar să alegeți dimensiunile foilor, dacă este posibil, un multiplu al mărimii băii și egal cu înălțimea ei Cu toate acestea, este dificil să le folosiți pentru dimensiunile obișnuite ale căzilor netăiate Foile sunt așezate pe fundul băii fără nicio prindere, iar sticla de-a lungul pereților trebuie fixată Pentru a face acest lucru, este suficient să puneți pe marginea căzii și pe marginea superioară a fiecărei foi de sticlă o pereche de suporturi în formă de U îndoite din sârmă sau o bandă de fier pentru acoperiș (Fig ) Este foarte dificil să căptușiți pereții căzii cu foi scurte (în înălțime) dispuse pe mai multe niveluri; ar fi necesar să sudați un fel de elemente de fixare pe pereți pentru a ține partea superioară a unuia și partea inferioară a următoarelor niveluri La dezvoltarea acestei metode, două băi mici identice au fost umplute cu același electrolit și au fost operate la prelucrarea aceluiași tip de piese timp de șapte luni, dar o baie a fost căptușită cu plumb, cealaltă cu sticlă armată În acest timp, în baia cu căptușeală cu plumb s-au acumulat , g/l de fier și , g/l în baia cu căptușeală de sticlă, care în ambele cazuri este semnificativ sub nivelul de contaminare cu fier permis ( g/l) Încălzirea băii Încălzire bobină de abur Cel mai obișnuit încălzitor în atelierele de galvanizare este, desigur, serpentina de abur, ale cărei țevi sunt fabricate din oțel moale sau rezistent la coroziune, plumb, titan sau alamă Sialul cu conținut scăzut de carbon este stabil în soluții alcaline și destul de stabil în apa de la robinet Oțelul rezistent la coroziune (în special crom-nichel clase X N -X NYu), în plus, este stabil într-o soluție de acizi minerali puternici în prezența unei anumite cantități de acid azotic sau alți agenți oxidanți în amestec și în absența clorhidricului sau acizi fluorhidric Plumbul este instabil în prezența acidului azotic și clorhidric Titanul, în ciuda rezistenței sale ridicate în majoritatea soluțiilor galvanice, este complet nepotrivit pentru gravarea băilor în acid sulfuric fierbinte cu o concentrație de - % și, în plus, în acid clorhidric - se prăbușește in doua saptamani de functionare Bobina de alamă este relativ ușor de curățat de calcarul cu fosfor săruri acide, în timp ce oțelul este aproape imposibil de curățat, trebuie înlocuit cu unul nou atunci când crusta de sol devine prea groasă Dintre cele două metode utilizate pentru a instala bobina în baie - așezarea țevilor bobinei prin partea de jos a peretelui băii prin sudare cu baia sau o bobină liberă cu evacuarea țevii deasupra marginii băii - al doilea cu siguranță ar trebui să fie preferat Serpenca este îndepărtată cu ușurință din baie, ceea ce este important atunci când reparați serpentina sau curățați baia Nu trebuie să vă temeți de dificultăți la îndepărtarea condensului din secțiunea verticală a conductei de evacuare - pentru aceasta, cu o adâncime a băii de m, este necesară o presiune a aburului de numai kPa ( , atm) Bobina poate fi amplasată atât în partea de jos, cât și de-a lungul oricărui perete vertical al băii Bobina situată în partea inferioară are un transfer de căldură mai mare și situată de-a lungul peretelui, interferează mai puțin cu extragerea pieselor căzute și nu provoacă arderea capetelor inferioare ale pieselor (efect bipolar) Bobina de jos nu trebuie plasată direct pe fund Ar trebui să fie plasat sub el, de exemplu, o pereche de bucăți de unghi de oțel care măsoară X mm cu un unghi în sus Autorul a avut șansa de a se confrunta cu coroziune foarte puternică a bobinelor de plumb și a fundului băii de sub acestea atunci când a așezat bobinele direct pe fund, aparent cauzată de o supraîncălzire puternică a soluției și de efectul de "slit" Supapele trebuie instalate atât înaintea serpentinei în conducta de abur, cât și după serpentina în conducta de condens, astfel încât serpentina să poată fi îndepărtată fără a opri întreaga rețea de abur a magazinului Pe celulele de electroliză, racordarea serpentinei la supape se face cu furtunuri scurte din cauciuc fixate pe țevi cu cleme sau flanșe cu garnitură izolatoare și șuruburi bine izolate pentru a preveni scurgerea curentului prin conducte către alte celule Încălzire cu jachetă de abur O cămașă de abur-apă se încălzește ceva mai lent decât o bobină de abur, dar având în vedere volumul potrivit, este incomparabil mai stabilă și menține mai precis temperatura dorită a soluției în baie Se recomandă să alegeți volumul cămășii în limita a - % din volumul cursei de lucru soluție în baia interioară, iar nivelul soluției în ambele vase este aproximativ același Cu acest raport, este ușor să mențineți temperatura electrolitului în baia de crom cu o precizie de ± ° C, ajustând-o aproximativ la fiecare jumătate de oră Pereții exteriori și fundul jachetei (Fig ) sunt formați dintr-o baie exterioară, în care este introdusă o baie internă (de lucru) Distanța dintre pereții lor laterali este de - mm și între funduri - I și - mm baia inferioară se sprijină cu marginile garniturii sale de fier de colț pe marginile băii exterioare; iar fundul căzii interioare se sprijină liber pe două Orez Baie cu manta de abur: - furtun de cauciuc izolator; - fundul băii interioare (de lucru); - partea de jos a cămășii; - barbotator; - canale suport; b - o conductă de canalizare cu o pâlnie în care apa curge din conducta de scurgere într-un flux liber; - găuri de circulație în canale: în - găuri în canale pentru trecerea liberă a barbotorului canale transversale, ale căror rafturi orizontale inferioare sunt sudate pe fundul băii exterioare aproximativ la o distanță de */ - Vz din lungimea băii interioare de la capetele acesteia din urmă Shvel- Lehrele aproape că nu ies dincolo de limitele băii interioare și au în peretele lor vertical mai multe (număr impar) găuri mari cu diametre de - mm Golurile dintre capetele canalelor și perete, precum și găurile, servesc la îmbunătățirea circulației apei de încălzire O țeavă de barbotare trece prin peretele de capăt al băii exterioare și prin găurile din mijloc din canale Este sudat ermetic pe peretele căzii, se află liber în deschiderile canalelor Pe toată lungimea țevii de barbotare de-a lungul diametrului orizontal, sunt găurite prin găuri, a căror dimensiune crește odată cu distanța de la începutul țevii până la capătul său strâns sudat în trei sau patru grupuri de diametre de la la mm pentru mici băi și de la la mm pentru băi mari aceeași cantitate din versiuni în fiecare grupă și cu distanțe egale între ele Suma suprafețelor tuturor găurilor ar trebui să fie de aproximativ ori secțiunea transversală a tubului de barbotare Aburul și apa, după ce au trecut supapele obișnuite, sunt amestecate într-un teu simplu de apă, de unde apa fierbinte intră în barbotor printr-o țeavă comună, trecând de-a lungul unei mici rupturi de țeavă conectată printr-un furtun de cauciuc pentru a izola electric baia Aburul fără apă nu trebuie lăsat să intre în barbotator, deoarece bulele de abur care se repetă în manta și condens provoacă vibrații și o defalcare rapidă a fundului băii interioare Când baia este încălzită, nu ar trebui să se audă trosnetul și impactul aburului care intră Apa care intră prin barbotor și aburul condensat sunt îndepărtate printr-o țeavă de scurgere sudată la mijlocul peretelui de capăt vizavi de intrarea barbotorului, la o înălțime aproximativ corespunzătoare nivelului de lucru al soluției din baia interioară sau puțin peste acest nivel Secțiunea sa transversală ar trebui să fie de ori mai mare decât secțiunea țevii barbotorului (diametrul este de două ori mai mare) Conducta de scurgere a mantalei nu trebuie conectată rigid la conducta de canalizare; este necesar ca apa din manta dintr-o zonă clar vizibilă și accesibilă pentru prelevare să curgă cel puțin într-un curent scurt, dar liber în pâlnia conductei de canalizare Aceasta înlocuiește izolația electrică și ajută la detectarea unei scurgeri în baia de lucru în timp util prin schimbarea culorii apei de scurgere Atât supapele de abur, cât și cele de apă ar trebui să fie amplasate la nivelul normal de funcționare - mm deasupra nivelului grătarului din lemn de podea, într-un loc bine accesibil, deoarece aceste supape sunt instrumentul principal pentru reglarea condițiilor de temperatură ale băii Joncțiunea marginii exterioare a curelei căzii interioare cu marginea peretelui exterior al cămășii este cel mai bine sudată strâns pentru a evita scăparea aburului și a apei fierbinți prin golul rămas, ceea ce ar putea arde muncitorii Accesul la interiorul jachetei pentru reparații nu este necesar, deoarece orificiile de barbotare nu sunt înfundate cu scară, iar deteriorarea prin coroziune a cusăturilor este de obicei sudată din exterior * Încălzire cu abur supraîncălzit Dacă este necesară încălzirea băii peste °C, atunci se recurge de obicei la încălzirea electrică, în ciuda dificultăților asociate acesteia Dar dacă instalația are abur supraîncălzit la presiune joasă, atunci este mai bine să-l folosiți ca sursă de căldură, deși utilizarea sa este neeconomică, dar este convenabilă și sigură Faptul este că în încălzitoarele convenționale cu abur, aburul eliberează cea mai mare parte a căldura acestuia (aproape %) în timpul condensului în apă Dacă este necesar, încălzirea peste ° C nu trebuie lăsată să condenseze aburul, acesta trebuie eliberat afară la o temperatură peste temperatura de funcționare a băii În acest dezavantaj principal al utilizării aburului supraîncălzit, există și un transfer de căldură slab, în comparație cu aburul saturat, de la aburul supraîncălzit la peretele metalic al băii Din motivele de mai sus, încălzirea cu abur supraîncălzit cu eliberarea acestuia în atmosferă fără condensare este utilizată extrem de rar din cauza naturii neeconomice a acestei metode de încălzire Cu toate acestea, pentru băile mici, această utilizare a căldurii aburului poate fi bine justificată prin simplitate și siguranță La una dintre fabrici s-a fabricat o baie pentru lustruirea chimică a aluminiului cu încălzire prin abur supraîncălzit care a intrat în rețeaua fabricii la o temperatură de - ° C și a ajuns în atelierul de galvanizare la aproximativ ° C (procesul de lustruire se desfășoară la - ° C) Pentru a îmbunătăți transferul de căldură, nervurile au fost sudate pe pereții băii interioare pe toate cele patru laturi, formând un fel de șurub cu patru filete, fiecare filet făcând opt spire în jurul băii, terminându-se aproximativ la nivelul oglinzii de soluție în baia interioară Canalele formate între nervuri și pereții băii și jacheta aveau o secțiune pătrată, a cărei zonă redusă era egală cu aria aburului * Spre deosebire de barbotorul din interiorul jachetei, toate barbotoarele, bobinele și alte țevi situate în baia de lucru trebuie să fie ușor accesibile și ușor demontate Orez Baie cu dispozitiv de încălzire cu abur supraîncălzit conducta de alimentare Astfel, la intrarea în jachetă, aburul, împărțit în patru canale, s-a extins de ori, ceea ce nu a provocat condens vizibil (Fig ) ІІар a fost furnizat de la țeava inelară până la începutul fiecărei curse de șurub și a lăsat partea superioară a mantalei printr-o țeavă direct în atmosferă Nu pot fi instalate dispozitive de condensare (acesta este motivul instalării neeconomice) Cu toate acestea, aceste dispozitive fac posibilă obținerea de încălzire la temperatură ridicată Pentru a ușura asamblarea băii, nervurile au fost sudate pe pereții băii interioare cu o cusătură unilaterală din partea superioară a nervurii Presiunea aburului a fost de aproximativ kPa, astfel încât nu a fost necesară o rezistență specială de la sudare Îmbinările capetelor nervurilor de pe un perete al căzii cu începuturile nervurilor de pe peretele adiacent nu au fost strânse unul față de celălalt și între marginile longitudinale ale coastelor și peretele cămășii, existau și goluri S-a presupus că aceste goluri și tranziții inegale sunt numai utile, deoarece provoacă turbulențe care îmbunătățesc transferul de căldură În versiunea originală, baia interioară cu nervuri sudate a fost introdusă cu mare dificultate într-o cămașă presudată, ulterior a fost mai ușor și cu risc mai mic de îndoire a nervurilor, pereții cămășii au fost atașați separat de baia interioară finisată și sudate împreună în jurul băii interioare Afară, cămașa a fost izolată cu un cordon de azbest Această baie s-a încălzit foarte repede (aproximativ o jumătate de oră) și s-a ținut bine cald Deoarece procesul de lustruire chimică este exotermic, pentru a răci baia, care este necesară în timpul lucrului intens, aer comprimat a fost furnizat mantalei printr-o conductă de alimentare cu abur Desigur, în timpul admisiei aerului de răcire, aburul era blocat de o supapă Aerul a fost furnizat sub o presiune de kPa printr-un tub cu diametrul de mm și a răcit foarte intens baia În partea de jos a cămășii s-a făcut un robinet pentru a scurge condensul înainte de a începe lucrul Incalzire cu radiatoare electrice În absența aburului sau dacă este necesar să încălziți soluția la o temperatură care depășește capacitățile încălzitorului cu abur, trebuie să utilizați încălzitorul electric mai puțin convenabil, deși eficient La utilizarea curentului electric cu o tensiune mai mare de V este obligatorie împământarea corpului băii Fiecare baie de electroliză împământată trebuie alimentată de la o sursă separată de curent continuu, altfel este foarte dificil să se evite apariția conexiunilor parazitare între instrumentele de măsură ale băilor asociate, care denaturează foarte mult citirile acestora Ca încălzitoare electrice, este mai ușor și mai fiabil să utilizați încălzitoare fabricate din fabrică de tip TEN (GOST - ) Aceste încălzitoare sunt fabricate în mantale convenționale (nerezistente la coroziune) și în mantale din materiale rezistente la coroziune Dacă nu există încălzitoare în carcase rezistente la coroziune la îndemână, atunci cel mai bine este să faceți o baie cu o manta de apă și să coborâți încălzitoarele în carcase obișnuite în manta, făcând cu atenție viziere de protecție peste bornele încălzitorului Una dintre opțiunile pentru încălzitoarele de casă este prezentată în Fig Dispozitivul lui este următorul Într-un palet dreptunghiular, îndoit dintr-o foaie de acoperiș sau fier mai gros, mai multe cărămizi standard de argilă refractă (dimensiunea cărămizii X X mm) sunt așezate plat Pe planul superior al cărămizilor, cu ajutorul unei dalte și a unui ciocan (șamota este ușor de îndreptat către ele), o canelură este tăiată, a cărei adâncime este cu - mm mai mare decât diametrul spiralei și lungimea sa corespunde lungimii unei spirale nicrome ușor întinse (pentru ca spirele să nu se atingă) Capetele spiralei sunt conduse la doua borne fixate fie in caramida propriu-zisa, fie intr-un scut din ardezie sau azbociment atasat de palet Este mai bine să plasați scutul pe acea parte a paletului, care, atunci când instalați încălzitorul pe peretele băii va fi în partea de jos Două sau patru urechi sunt sudate pe peretele din spate al paletului O foaie de carton subțire de azbest (GOST - ) sau hârtie de azbest (GOST - ) este plasată deasupra cărămizilor și spirala este așezată în caneluri, încălzitorul este aplicat pe baie și apăsat pe peretele sudat la baia si a trecut prin goluri Orez Încălzitor electric: - corp de încălzire; - cărămizi de argilă; - o canelură în cărămizi pentru așezarea unei bobine de încălzire electrică nicrom; - așezarea azbestului între încălzitor și peretele peretelui (hârtie de azbest de mm grosime); - gi lnka cu urechi pentru presarea încălzitorului cu știfturi pe perete sau diu waiy; - scut terminal (azbociment, bachelită, ebonită etc ) urechi cu șuruburi sau știfturi Foaia de azbest este necesară pentru ca spirala încălzită să nu provoace un scurtcircuit în timpul deformarii Prezența acestei foi este prima condiție prealabilă A doua condiție prealabilă este sudarea cu o cusătură solidă pe peretele băii deasupra încălzitorului a unui vizor mai lat și mai lung decât grosimea și lungimea încălzitorului, dintr-un material rezistent la acțiunea soluției de baie, astfel încât soluția să se vărsă atunci când scoateți dispozitivul de suspendare din baie, nu curge de-a lungul peretelui în încălzitor Și a treia condiție obligatorie este prezența unui capac fiabil pe scutul terminal al spiralei, care protejează împotriva pătrunderii soluției și împotriva contactului accidental al unei persoane Toate aceste trei condiții sunt obligatorii pentru orice tensiune de alimentare La tensiuni de peste V, carcasele de baie și de încălzire trebuie să fie împământate Încălzitoarele pot fi instalate pe una sau mai multe fripturi și sub fundul căzii Este mai bine să luați dimensiunea fiecărui încălzitor, astfel încât să fie ușor de îndepărtat pentru reparație (masa unei cărămizi este de , - kg) Încălzire Joule Căldura Joule este cantitatea de căldură eliberată într-un conductor solid sau lichid atunci când trece un curent prin acesta, egal cu (J) Q \u d Uit, unde U este tensiunea, V; - puterea curentului, A; t este timpul de trecere curent, s În băile care funcționează la densități mari de curent volumetric (tăria curentului la litru de volum de baie), de exemplu, în băile cromate, această valoare este destul de semnificativă La o densitate de curent de aproximativ A per litru de electrolit la °C, căldura Joule echilibrează aproximativ pierderile de căldură ale băii de crom (cu ventilația în funcțiune și oglinda soluției deschisă) iar baia menține temperatura constant La densități de curent de volum mai mici, baia trebuie încălzită, iar la densități de volum mai mari, trebuie să fie răcită În cazuri de urgență, când nu există suficient abur, un producător de crom experimentat reușește uneori să încălzească o baie cu catozi străini și apoi, în timpul cromării, menține temperatura băii alegând o suprafață adecvată a încărcării piese și selectând (în limite acceptabile) densitatea de curent Nu este ușor, dar este posibil Calculul încălzitoarelor începe cu determinarea cantității de căldură care trebuie furnizată băii galvanice pentru a o încălzi până la temperatura de funcționare Calculele de mai jos sunt făcute pentru condițiile întâlnite cel mai frecvent în atelierele de galvanizare atunci când este necesară încălzirea băii Aceste condiții sunt următoarele Încălzirea se realizează de la temperatura inițială a soluției de °C la temperatura de funcționare de °C; temperatura aerului din baia °C; timp de încălzire t ore; ventilație forțată cu un debit de aer deasupra oglinzii soluției de ordinul a m/s (în absența ventilației, termenul corespunzător al ecuației trebuie exclus din calcul) Calculul prevede absența oricărui înveliș pe oglinda de soluție (capace, flotoare, spumă etc ) și izolarea termică a pereților băii Dacă condițiile reale de funcționare ale băii diferă semnificativ de cele de mai sus, atunci se recomandă să se calculeze nu conform ecuațiilor simplificate prezentate mai jos, ci să se întocmească un bilanț termic complet, folosind liniile directoare generale pentru calculele termice Galvanizatorii foarte rar trebuie să facă calcule termice ale băilor lor, ținând cont de toate elementele de consum minim de căldură, nu numai pentru că, în condițiile unui atelier de galvanizare de producție, este dificil, dar adesea imposibil să se determine cu exactitate toți parametrii necesari pentru o detaliere calcul, dar mai ales pentru că până și cei mai importanți parametri practic fluctuează în limite mult mai mari decât discrepanțele cauzate de simplificările în calculele teoretice propuse în acest paragraf și în următoarele paragrafe Într-un atelier, rareori se poate conta pe furnizarea de abur sau apă caldă cu o putere termică de proiectare constantă, pe aceleași condiții pentru răcirea dubei etc Prin urmare, este mai ușor și mai profitabil pentru un inginer de atelier sau un inovator să calculeze încălzitorul numai pentru elementele principale de consum de căldură, dar cu o marjă mică și în cazul în care este nevoie de a închide supapa sau de a opri curentul și chiar, în cazuri extreme, a suportat o ușoară creștere a timpului de încălzire a baie O astfel de mică marjă de putere este inclusă și în metodele de calcul propuse, care în majoritatea cazurilor fac posibilă abaterea de la condițiile de încălzire a băii adoptate la începutul acestei secțiuni, de exemplu, la o temperatură puțin mai ridicată O excepție poate fi cazuri speciale, cum ar fi calculul băilor de mai multe mii de litri pentru mașini automate transportoare sau o baie pentru prelucrarea obiectelor extrem de masive, cum ar fi arbori de rulare, dar astfel de instalații complexe sunt de obicei proiectate și calculate nu în atelier, ci de către institute de proiectare calificate Cantitatea de căldură furnizată băii în timpul fiecărei ore de încălzire trebuie să compenseze pierderile pentru încălzirea soluției la temperatura de funcționare, pentru răcirea pereților exteriori și a divanului băii și pentru răcirea oglinzii soluției Pentru a simplifica calculul, neglijăm pierderile pentru încălzirea anodilor părților ii și pierderile de căldură în timpul amestecării soluției cu aer comprimat, dar neglijăm și căldura Joule, presupunând că în marea majoritate a cazurilor aceste valori sunt mici în comparație cu elementele principale de mai sus ale bilanţului termic Apoi, cantitatea de căldură care ar trebui furnizată în fiecare oră băii, în prezența ventilației forțate, este (kJ) Q = t't - S + OOOG/t, ( ) și în absența ventilației forțate (kJ) Q' = ^/ - , ( ) unde m este masa soluției din baie, kg; t este timpul de încălzire al băii până la temperatura de funcționare, h (de obicei acest timp este considerat a fi de la la h); - suprafața pereților și a fundului băii, m ; F este aria oglinzii soluției, m Densitatea majorității soluțiilor galvanice, cu excepția apei din baia de spălare, poate fi luată egală cu kg/m Al doilea termen al fiecăreia dintre aceste ecuații conține coeficientul de transfer de căldură al băii stsnkn Calculul arată că pentru toate materialele și grosimile pereților și căptușelii utilizate în mod obișnuit în producția galvanică (oțel carbon, oțel rezistent la coroziune, treizeci fără căptușeală sau cu căptușeală din plumb, plastic vinil / compus plastic polistiren, polipropilenă) cu o grosime de ordinul a - mm pentru metale și - mm pentru alte materiale, coeficientul de transfer termic se dovedește a fi mic, fluctuant pentru toate cazurile luate în considerare de la la kV (m ) - ° C) Prin urmare, pentru calcul, valoarea medie a fost luată - kW / (m - ° C), excepția este o baie cu o cămașă de apă cu abur Calculul serpentinei de încălzire cu abur pentru încălzirea soluției de baie de la la °C cu abur saturat la o presiune de kPa se poate face folosind următoarele ecuații aproximative: lungimea conductei spiralate (m) = , /Q; ( ) diametrul (interior) al conductei spiralate (mm) d= , ( ) I = d /U , ( ) unde W este puterea încălzitorului (W) egală cu , Q (Q este calculat din ecuația ( ) sau ( ), kJ/h); d este diametrul firului, mm Modele speciale de baie Baie pentru degresare chimica Baia de degresare chimică alcalină se aplică de obicei după echipamentul de degresare cu solvent organic sau timp de efectuarea primei etape de degresare înaintea operaţiilor ulterioare de degresare mai aprofundată (de obicei electrochimică) În primul caz, degresarea chimică ar trebui să îndepărteze urmele de contaminanți rămase pe piesă după evaporarea chiar și a peliculei aparent curate a ultimei porțiuni de solvent, iar în al doilea caz, intră părțile contaminate cu o cantitate mare de substanțe minerale și organice baia de degresare chimică În ambele cazuri, este dificil să se ceară de la acest proces gradul de curățare a suprafeței pieselor necesar pentru aderența perfectă a acoperirii Este inutil să facem o astfel de afirmație în această etapă inițială de degresare, deoarece operațiunile pregătitoare ulterioare își vor lăsa impuritățile pe piesă, ceea ce va necesita o operațiune de degresare finală suplimentară, mai minuțioasă - de obicei electrochimică Degresarea chimică a pieselor mici care se amestecă bine și nu sunt deteriorate din cauza micilor șocuri în timpul rotației se face cel mai bine în băi de tambur, similare celor descrise în Cap tamburi pentru galvanizarea pieselor mici, dar cu următoarele diferențe: ) toate părțile băii, tamburul și antrenarea acestuia sunt din oțel carbon; ) tamburul și baia nu necesită căptușeală; ) un tambur perforat poate fi scufundat complet sau parțial într-o soluție, într-una neperforată - soluția poate fi turnată în interior; ) baia pentru degresare chimică trebuie să fie echipată cu un încălzitor de orice tip, care asigură o temperatură de lucru de - ° C; ) tamburul trebuie să aibă un dispozitiv de transfer (sau transfer) în baia de spălare și un dispozitiv de încărcare și descărcare (de obicei același dispozitiv de ridicare servește pentru toate aceste scopuri); viteza tamburului - rpm (cu diametrul de - mm) Piesele care nu se amestecă bine sau care pot fi deteriorate în tambur sunt bine degresate într-o baie cu pahar (fig ) Peste baie, în doi rulmenți montați pe părțile ei, se află un arbore care efectuează mișcare alternativă Lobanov S A mișcări de rotație pe parte a unei revoluții Două culbutoare cu două fețe sunt fixate rigid pe arbore, la capetele cărora există adâncituri care servesc drept elemente de prindere pentru știfturile coșurilor Rama coșului este din fier de colț și acoperit cu plasă de fier din lateral și de jos În partea superioară a cadrului pe ambele părți există un suport, pe J S Orez Baie de degresare chimică cu coșuri oscilante: - baie; - coș pentru piese (linia punctată arată pozițiile superioare și inferioare ale coșului); - biscuit cu un deget; - biela; - furca cu filet dreapta pe tija; - balansoar cu prindere pentru pinii cosului; - tijă cu filet la dreapta la capătul superior și la contrapiulița superioară și cu filet la stânga la capătul inferior și la contrapiulița inferioară; c - şaibă arborelui cotit pe arborele de viteză al reductorului; - ochi cu filet stânga pe tijă la capătul superior căruia se sudează un bolţ cilindric scurt îndreptat spre exteriorul coşului Când atârnă coșurile în baie, acestea se întind cu toroane în prinderile jugurilor, iar când jugurile se balansează, coșurile se pot mișca în sus și în jos menținând o poziție verticală La capătul exterior al arborelui se află o tijă de legătură , la care este conectată pivotant o tijă , care primește mișcări alternative de la o șaibă montată excentric într-un arbore de viteză (de viteză mică) al cutiei de viteze un mic motor electric, a cărui putere este chiar și atunci când este încărcat cu kg per coș, nu depășește kW Toate piesele rotative (cel puțin o parte dintr-o rotație), cu excepția știfturilor din dispozitivele de prindere, se deplasează în rulmenți cu bile (în cazul schimbarea lagărelor de alunecare, este dificil să evitați introducerea uleiului de lubrifiere în baie) Pentru a regla mecanismul și, adesea, pentru a depana funcționarea, ar trebui prevăzute două dispozitive de reglare Unul servește la modificarea înălțimii coșurilor (unghiul de rotație al culbutorilor) și este format dintr-un cracker care se poate deplasa într-o fantă din tija de legătură pe lungimea acesteia din urmă Un deget este fixat în cracker, care se rotește în furca capătului superior al tijei Deplasând crackerul de-a lungul bielei și fixându-l în poziția selectată cu șuruburi de oprire, puteți modifica lungimea brațului bielei și cursa balansierului Cel de-al doilea dispozitiv de reglare este tija însăși, realizată după principiul unui șnur; furca sa superioară este înșurubată cu tija sa cu filet din dreapta în același filet la capătul superior al tijei cu o piuliță de blocare, iar urechiul de la capătul inferior, pus pe știftul șaibei , este înșurubat în tija cu tijă cu filet pe stânga (tot cu piuliță de blocare) Prin rotirea tijei într-o direcție sau alta, aceasta poate fi prelungită sau scurtată pentru a obține simetria oscilantului culbutorului față de poziția orizontală Trebuie remarcat faptul că coșul se mișcă de-a lungul unui arc, a cărui înălțime a săgeții este I - C , unde I este lungimea balansoarului, iar C este înălțimea verticală a coșului Atunci când alegeți lungimea băii, trebuie să lăsați în plus cel puțin / i de spațiu liber (mm) de la fiecare capăt al acesteia Exemplu Cursa verticală a coșului poate fi luată ca mm, numărul de balansări pe minut este de Culbutorii, arborele și suporturile sale sunt proiectate pentru rezistența mecanică pentru masa ambelor coșuri încărcate complet, egală cu X kg, și întregul celălalt mecanism - numai pentru diferența admisă în coșurile de încărcare - kg Puterea necesară a motorului, calculată și numai pentru o suprasarcină dezechilibrată a unuia dintre coșurile de kg, s-a dovedit a fi , - , kW Pentru încărcarea, descărcarea și transferul coșurilor la instalație și la băile de spălat, deasupra centralei a fost suspendat pe un monoșină un palan cu o capacitate de încărcare de kg Trebuie acordată atenție rigidității suporturilor pentru trunions-urile coșurilor (acestea pot fi îndoite la lovirea marginii băii cu o perdea inexactă), totuși, faceți distanțiere între ele care trec * deasupra deschiderii de încărcare a coșului, este imposibil - vor interfera cu încărcarea și descărcarea pieselor Cei care lucrează la baie trebuie instruiți să nu încarce coșuri încărcate neuniform care lucrează în același timp peste valoarea prescrisă Baie pentru degresare electrochimica Orice operațiune de pregătire a pieselor pentru acoperire, eliminarea oricăror defecte de suprafață - rugozitate mecanică, un strat de oxizi, grăsime și alți contaminanți - lasă întotdeauna urme, deși mai mici, dar vizibile ale contaminanților săi specifici - reziduuri de soluții de lucru, nămol, unele non- îndepărtate componente ale murdăriei și poluării nou formate (din atingerea mâinilor, din acțiunea oxigenului, vapori de substanțe organice din aer etc ) Prin urmare, este necesar să se repete aproape toate operațiunile pregătitoare de mai multe ori cu diverse modificări, selectate în așa fel încât contaminarea pieselor să rămână cât mai mică și să fie ușor de îndepărtat Degresarea electrochimică este concepută pentru a îndepărta micile reziduuri de grăsime și alți contaminanți, cu toate acestea, piesele curățate se pot contamina dacă sunt îndepărtate din baie printr-un strat de spumă contaminată care plutește la suprafață De aceea, diferența esențială a băii de degresare electrochimică este prezența unui dispozitiv care facilitează îndepărtarea rapidă a spumei de pe suprafața băii Un astfel de dispozitiv este cunoscut de mult și, în ciuda îndoielilor exprimate de unii cu privire la eficacitatea sa, este destul de operabil dacă este executat corect Din motive necunoscute, recent s-au făcut "îmbunătățiri" designului băilor de electrodegresare, pătrunzând chiar și în unele standarde industriale care perturbă semnificativ funcționarea acestui dispozitiv Principiul dispozitivului de curățare a suprafeței soluției de contaminanți este acela că în baie se creează o mișcare lină, fără turbulențe, a stratului superior de lichid, îndreptată către buzunarul de la capătul de capăt al băii datorită fluxurilor de convecție termică în baie Mișcarea Eului parțial mută spuma care plutește la suprafață către buzunar, o poate chiar parțial arunca în buzunar (la un nivel suficient de ridicat de soluție), dar nu poate curăța complet oglinda de soluție, deoarece aceasta este împiedicată de formarea rapidă a gazului în baie de operare Această mișcare de convecție joacă doar un rol auxiliar, pregătitor La sfârșitul procesului de degresare, opriți curentul o cantitate mică de lichid și adăugat la baie (pe baza a aproximativ , litri la m de oglindă de baie) Acest aditiv ridică nivelul mortarului puțin deasupra marginii buzunarului și face ca spuma și murdăria să se scurgă rapid și complet de pe suprafața mortarului în buzunar După aceea, puteți îndepărta piesele din baie fără teamă de contaminare Mișcarea stratului de suprafață al soluției îndreptată spre buzunar I - baie; - ecran bobina; - bobină; - conducta de evacuare de la crestătură la baie; - pompa; b - teava de gard de la buzunar la pompa; - compartimentare de buzunar; Electroliţi cianici , Cianură de cadmiu CN Spălare interoperațională, uscare , Cadmiu Cd La fel , acru Placare cu cupru Cu +; Cu > , " CN " , Cu +; Cu Cr(r) Nichelare , Umplere Uscare , cromopic Vopsea de umplere " , colorant Ni Nichelare Placare cu cupru , " Ni Cromat, uscat , Degresare NaOH Electrolit alcalin , " NaOH Electrolit acid sau cianurat, uscare Oxidare anodica aluminiu , >NaOH , Oxidarea chimică a oțelului NaOH Spălare în apă cu săpun, uscare , Tinelare Sn ; Sn' Spălare interoperațională, uscare , Clarificare HNO La fel , acoperire cu zinc HІasistive- Cr" " , adică cuprul Lustruire chimică și electrochimică - Cr" Spălare interoperațională, activare , nu Continuarea tabelului Funcționare înainte de spălare Componentă principală Funcționare după spălare Concentrația reziduală a componentului MAJOR Сn g/l Decapare aluminiu NaOH Spălare inter-operațională, uscare , Decaparea metalelor neferoase HNO Spălare, uscare, activare inter-operații , Gravare H SO Inter-operațional , metale feroase sau HC) spălare, degresare Fosfatarea "Mazhef" Spălare interoperațională, uscare, ungere , Cromare Cr + Spălare cu soluție de sodă, uscare Luminări , Zincare acidă Znt+ , Cianură de zinc CN " , Desire Fe!* Uscare , Placare cu argint, aurire, placare cu platinare, radiații Săruri ale metalelor prețioase (din punct de vedere al metalului) " , Consum de apă (l) pentru spălarea a m de piese unde ѵ este îndepărtarea unei soluții de m de părți, l/m ; N este numărul de etape de spălare (numărul de băi conectate într-o cascadă în contracurent); Co este concentrația inițială a principalului contaminant din filmul piesei, adică concentrația sa în baia de galvanizare, g/l; Ca este concentrația maximă admisă a poluantului în ultima baie a cascadei și deci concentrația acestuia în pelicula rămasă pe partea spălată, g/l Raportul K = C / Cp, care arată de câte ori trebuie redusă concentrația componentului principal în pelicula lichidă reținută pe suprafața piesei ca urmare a spălării, se numește criteriu de spălare finală Componenta principală (în raport cu acest calcul) este cea a componentelor soluției operației anterioare înainte de spălare, pentru care criteriul pentru spălarea finală este mai mare decât pentru toate celelalte Concentrația de Co a acestui component în pelicula lichidă transportată de piesă este egală cu concentrația sa în soluția anterioară, iar concentrația rămasă după spălarea în peliculă pe părțile de Ca este egală cu concentrația sa în ultima baie de spălare a cascadă Valoarea Sp pentru calcularea debitului de apă poate fi luată din Tabel , unde se dă în funcție de scopul operației anterioare înainte de spălare și de cea ulterioară, care spălare trebuie să protejeze de contaminare Proiectarea băilor de spălat Căzi pentru spălare în cascadă în două etape Baia (Fig ) este împărțită în două părți egale printr-un despărțitor gol, ajungând la marginea superioară a căzii Aceste jumătăți sunt interconectate printr-o conductă de preaplin, care începe în primul compartiment la înălțimea nivelului normal al apei din acesta și se termină în cel de-al doilea compartiment la o înălțime de aproximativ mm de jos Conducta de preaplin, pentru a economisi spațiu în baie, este amplasată în mod avantajos nu în interiorul băii, ci în exteriorul băii (dacă este posibil, pe partea ei nefuncțională) Orificiile de intrare și de evacuare sunt situate cât mai aproape de pereți despărțitori În primul compartiment, se realizează o conductă de numerar pentru scurgerea de urgență a excesului de apă în canalizare în caz de înfundare a conductei de preaplin sau scufundare în baia unei părți voluminoase care deplasează mai multă apă decât volumul dintre nivelul normal și margine a baii Acest volum trebuie realizat nu mai puțin decât volumul celei mai mari încărcături în serie a băii de spălat, fără a te baza pe o țeavă epuizată, deoarece dacă piesele sunt scufundate rapid, apa nu va avea timp să se îmbine în ea și stropiți peste margine pe piciorul lucrătorului În cele mai multe cazuri este suficient să faceți robinetul superior al țevii de preaplin la - mm deasupra marginii superioare a deschiderii țevii de preaplin și la - mm sub marginea căzii Cel de-al doilea compartiment are și o conductă de numerar, care servește și ca conductă de scurgere permanentă Marginea sa superioară trebuie să fie la cel puțin mm sub marginea inferioară a conductei de admisie a preaplinului, astfel încât diferența de nivel să ofere suficientă Orez Baie în cascadă (în două etape) pentru spălare în contracurent: - numerar și conductă de scurgere a compartimentului ; - sept (pe secțiunea A-A, tăiați partea de sus); - teava de numerar / compartimente; - nipluri ale conductelor exterioare; - conducta de preaplin; - conducta de evacuare a apei; - suport pentru conducta de apa; fi - pâlnia conductei de apă; - limitator de debit dispregma la robinetul conductei de apă viteza de curgere a apei din primul compartiment în al doilea și nu a permis transferul apei din al doilea compartiment în primul la spălarea unui obiect voluminos în al doilea compartiment (distilarea va polua apa din primul compartiment) Este necesar să amplasați ambele țevi posterioare în colțurile compartimentelor care sunt cele mai îndepărtate de pereți despărțitori Ar trebui să existe un spațiu de - mm între țeavă și peretele băii, astfel încât să puteți prinde țeava cu mâna când o deșurubați De multe ori este necesar să o deșurubați la golirea băii pentru curățarea sau îndepărtarea obiectelor căzute Pentru a limita consumul maxim de apă (pentru a evita consumul excesiv al acestuia din cauza manipulării neatente a supapei), este necesar pentru alimentarea cu apă- instalați două supape în serie în fața căzii, prima dintre care servește la închiderea completă a apei în timpul unei pauze de lucru, iar a doua, a cărei roată de mână este echipată cu un dop, pentru a stabili un normal (maxim admisibil) debitul A doua supapă poate fi înlocuită cu o diafragmă instalată la ieșirea primei supape - o șaibă cu o gaură mică, selectată empiric Lucrările în baie se efectuează după cum urmează: apa din alimentarea cu apă intră în compartimentul (vezi fig ), se revarsă prin conducta în compartimentul și intră în canalizare prin conducta , iar piesele sunt spălate mai întâi în compartimentul , iar apoi în compartimentul I Dispozitive pentru alimentarea și scurgerea apei în spălarea viței de vie Designul descris al țevilor de scurgere aeriană este convenabil prin aceea că aceeași țeavă servește ca țeavă aeriană pentru scurgerea apei atunci când baia revarsă peste un nivel prestabilit și un dop de scurgere pentru evacuarea completă a apei din baie Esența sa constă în faptul că un filet de țeavă cilindric (conform GOST - ) pe o țeavă de apă și pe un niplu sudat pe fundul băii, în care este înșurubat țeava, cu o lungime a filetului nu mai mică decât ea diametrul exterior, asigură o etanșeitate suficient de completă a îmbinării acestor piese fără nici un etanșant (cânepă, vopsea, grăsime, garnituri etc ) Trebuie reamintit că valoarea nominală a filetului unei țevi nu este dimensiunea reală a filetului tăiat pe suprafața exterioară a țevii, ci dimensiunea sa condiționată corespunzătoare trecerii interioare a țevii, diametrul său nominal intern Un niplu de oțel turnat cu același filet ca pe țeavă, de asemenea lungimea diametrului exterior al filetului de pe țeavă sau puțin mai mare dacă este realizat conform versiunii alungite a niplului , pentru conectarea unei țevi de canalizare (Fig ), este sudat de jos la fundul băii sub un orificiu în fund, al cărui diametru, pentru comoditatea înșurubarii țevii, este făcut cu - mm mai mare decât diametrul exterior al țevii Nu este posibil să sudați mamelonul cu o flanșă în partea de sus a inferioară, deoarece cusătura de sudură va interfera cu drenarea completă a apei Orez Conductă aeriană, niplu pentru fixarea acesteia și cheie pentru înșurubare: d - diametrul interior nominal al conductei aeriene și filetul țevii de pe acesta; D este diametrul exterior al filetului țevii (real) în aceeași țeavă; D este diametrul nominal al filetului țevii de pe suprafața exterioară a țevii scurtate; I - lungimea filetului pentru montarea pe diametrul D; - conducta de numerar; - Fundul băii cu orificiu pentru trecerea liberă a conductei /; - mamelon; - mamelon (versiunea scurta); - cheie; - manșon de centrare a cheii; - șurubelniță; chei tulpini; P ■ - mâner cheie; - un inel pentru lungimea suspensiei cheii atunci când este cran Conectarea conductei de canalizare la niplu cu un niplu convențional și un cot va forța ca rezervorul de clătire să fie plasat pe suporturi mai înalte decât alte căzi Puteți reduce ușor această înălțime făcând un filet exterior pe niplul scurtat și înșurubând cotul conductei de canalizare pe acesta (Fig ) În acest caz, pentru a nu slăbi peretele mamelonului cu un fir, este necesar să alegeți diametrul firului exterior, ghidat de masă Chiar mai mare Tabel Diametre de filet recomandate pe niplul țevii de scurgere pentru filete cu două fețe Filet interior Filet exterior Grosimi perete între filete, mm Diametru nominal Diametru interior Diametru nominal și al-lea Diametru interior mm mm , , , , , , , , , , , , , , , , , se realizează economii dacă, în loc de un cot semicircular standard, un cot este sudat din țevi în unghi drept sau o țeavă de ramificație laterală este sudată direct la niplu (sub capătul țevii stoc) Conducta de canalizare este conectată la niplu în mod obișnuit - pe cârlig și vopsea Pentru a scurge complet apa, de exemplu, la curățarea căzii, conducta de scurgere este complet deșurubată și scoasă din mamelon Acest lucru se poate face de obicei manual, dar pentru orice eventualitate, trebuie să aveți o cheie - (vezi Fig ), constând dintr-o tijă cu un comutator-Dі yu-mâner, o "șurubelniță" introdusă și sudată în fanta tijei și un manșon de ghidare sudat la capătul tijei de sub șurubelniță În loc de manșon, puteți lăsa pur și simplu o parte din tijă sub șurubelniță, totuși, în acest caz, șurubelnița trebuie făcută mai lungă, aproximativ prin diferența dintre diametrele tijei și țevii Tufa de ghidare sau mai jos Capătul inferior al tijei nu este cu adevărat necesar, dar fac mult mai ușor pentru o șurubelniță să pătrundă în fantele puțin adânci tăiate în capătul superior al țevii de numerar Conducta de admisie pentru alimentarea cu apă curată trebuie coborâtă în baie, astfel încât capătul inferior să nu ajungă la fund cu aproximativ mm, iar capătul superior deasupra marginii băii se termină cu o pâlnie în care apa trebuie să se scurgă de la robinet într-un flux liber Este imposibil să coborâți conducta de apă în baie fără a rupe jetul de deasupra pâlniei de teama aspirației apei de spălare cu impurități corozive în alimentarea cu apă generală în cazul unei căderi de presiune în aceasta (ridicarea conductelor de apă deasupra băii nu impiedica aspirarea apei, apa poate fi aspirata datorita actiunii sifonului conductei de apa) conducte umplute cu apa fara presiune) Diametrele tuturor conductelor prin care apa iese din baie prin gravitație și nu sub presiunea apei (numerar, vrac după pâlnie, preaplin), ar trebui să fie de două ori mai mare decât diametrul nominal al conductei de apă Instalarea și funcționarea căzilor de baie Căzile nu trebuie instalate cu ochiul, ci cu ajutorul unui nivel, altfel se poate dovedi că dispozitivul de suspensie de la un capăt al băii este scufundat prea adânc, iar la celălalt piesele nu sunt complet acoperite cu soluție Căzile nu trebuie așezate direct pe podeaua de obicei umedă a atelierului de galvanizare - fundul de oțel ruginește rapid, iar cele din lemn putrezesc Este bine, desigur, să puneți căzile pe izolatoare din porțelan, dar acest lucru necesită suporturi speciale care să fie sudate pe cadă și nu este nevoie în mod special de o izolare atât de atentă a căzilor care funcționează sub o tensiune de V Sunt destul de durabile și izolați suficient de bine, mai ales dacă puneți o fâșie de foaie de cauciuc, blocuri simple de pin cu o secțiune transversală de aproximativ X sau X mm Capac oglindă de baie Pentru a reduce răcirea băii, precum și stropirea și evaporarea soluției și pentru a utiliza posibilitatea asociată- Pentru a reduce puterea de evacuare a ventilației în băile fierbinți cu degajare intensă de gaze (băi de cromare, oxidare alcalină, fosfatare etc ), se folosesc diverse huse de oglindă cu soluție Cea mai veche dintre aceste capace este capacul de ridicare de pe baie , dar chiar și cu o pedală pentru a-l ridica și o contragreutate nu este o soluție foarte convenabilă la problemă, mai ales dacă capacul trebuie ridicat des Pentru băile de crom, s-au propus substanțe care formează o spumă groasă și stabilă pe suprafața ("oglindă") soluției (de exemplu, crom), dar această spumă dă adesea stropi de gaz exploziv atunci când declanșează contactele, provocând stropi de electrolit Rezultate bune se obțin folosind flotoare din plastic spumos (un material poros cu pori închiși, realizat pe bază de diverse materiale plastice), care plutesc pe suprafața electrolitului, se deplasează ușor în lateral la agățarea sau îndepărtarea pieselor și nivelarea spontană pe suprafața electrolitului după aceea Placa de spumă este tăiată în bare de aproximativ X sau X mm (a treia dimensiune este egală cu grosimea plăcii originale - de obicei de la la mm) Styrofoam este ușor tăiat cu un simplu cuțit Densitatea materialelor plastice spumă este foarte scăzută (există soiuri cu o densitate de kg/m ), porii din ele sunt închiși, astfel încât flotoarele plutesc bine Rezistența chimică a diferitelor materiale plastice nu este aceeași, spuma de clorură de vinil este stabilă într-un electrolit de crom aproximativ - luni, apoi începe să se sfărâme, spuma de polistiren durează mult mai mult Dimensiunile flotoarelor nu sunt foarte semnificative, dar dacă flotoarele sunt mari, nu se potrivesc bine între anozi și suspensii, neformând un înveliș suficient de continuu; dacă sunt prea mici, uneori se pot bloca în dispozitive complexe de suspensie și în cavitățile produselor Limitele de dimensiuni de mai sus sunt cele mai versatile și convenabile Hidrogenul gazos este un amestec de hidrogen și oxigen la un raport de volum de : , adică este un amestec al acelor gazon care sunt eliberate din baia de crom în timpul cromării Adăposturile din spumă plutitoare reduc foarte mult eliberarea stropilor de electroliți și pierderea de căldură de către oglinda sa În cromarea unei fabrici, unde vara era mereu lipsă de apă de la robinet, vara era necesar să se scoată flotoarele din dubă, altfel nu era posibil, cu o alimentare slabă cu apă de răcire, să menține temperatura electrolitului sub "blana" flotoarelor în limitele de lucru Baie de capcană Transferul (mai precis, pierderea de soluție) poate fi redusă dacă, după scoaterea din baie și menținerea acesteia peste baia de scurgere, se clătește mai întâi produsul într-o baie de apă stătătoare, numită "baie capcană", și abia apoi în o baie de clătire convențională Apa din baia de captare este folosită pentru completarea băii principale de producție, după care stă, și astfel, soluția îndepărtată și spălată este returnată în baia principală Este logic să folosiți băi de captare numai după băile fierbinți, care adesea trebuie completate Apa din baia de recuperare după baia rece va deveni rapid saturată cu soluția de baie și va înceta spălarea acesteia și nu există unde să adăugați apă proaspătă Instalarea băilor capcane (conform GOST - ) este obligatorie numai dacă scăderea zilnică a volumului soluției în baia principală este de cel puțin % din volumul băii capcane (cu excepția acoperirii cu crom și metale prețioase) băi, unde este amplasat în toate cazurile) Funcția băii capcane este de a reduce pierderea soluției, nu înlocuiește expunerea pieselor peste vița de vie Dacă piesele sunt scoase în grabă din baie fără a lăsa soluția să se scurgă, aceasta se va vărsa pe podea și pe hainele lucrătorului înainte ca acesta să le poată duce la baia de recuperare Scurgere în vin Scurgerile în palete de oțel și în căptușeală apar cel mai adesea în sudurile fisurate sau subsudate; în căzile din lemn - la îmbinările plăcilor în caz de rupere a șuruburilor strângerea acestora sau dacă soluția ajunge cap la cap, se usucă și rezultă încălcarea densității îmbinării Baia sudata trebuie preparata, iar cea din lemn trebuie demontata, sarea cristalizata la rosturi trebuie curatata si baia trebuie reasamblata În toate aceste cazuri, este necesar mai întâi și cât mai curând posibil să turnați soluția de baie într-un fel de recipient temporar Pentru a pierde cât mai puțină soluție, imediat după ce se detectează o scurgere, aruncați câteva pumni de nisip obișnuit în baie Soluția care curge în scurgere va atrage nisip în gol și îl va înfunda pentru o perioadă suficientă pentru ca baia să se reverse Grile de podea În încăperea în care există băi cu apă, soluții chimice, solvenți organici și alte lichide, podeaua de pe întreaga suprafață a încăperii trebuie acoperită cu grătare de lemn la același nivel Dacă grătarele nu se află pe întreaga suprafață a podelei sau înălțimea lor este diferită, atunci acest lucru creează un pericol de poticnire atunci când treceți pe podea sau de la un nivel la altul Chiar și dispozitivul de înclinat neted (la un unghi de - °) se ridică de la podea la grătar (și chiar mai mult - scări) ar trebui redus la minimum - numai la intrarea în cameră Bazinele de apă și soluții se pot acumula în zonele podelei care nu sunt acoperite cu grătare, în care puteți aluneca, vă puteți răni chimic sau șoc electric Grilele trebuie realizate din scânduri rindeluite (lamele) de - mm lățime și - mm grosime, fixate în cuie pe bare de susținere de - mm lățime și - mm înălțime, cu un spațiu între șipci de cel mult - mm , iar între bare - - mm Fiecare șip trebuie bătut în cuie pe fiecare bară cu cel puțin două cuie, sau șipci trebuie bătuți în cuie în diagonală între barele de la fundul grătarelor; aceasta sau acea măsură este necesară pentru ca grătarele să nu se deformeze - un grătar înclinat poate provoca răni Lamele mai subțiri sau distanțe mari între bare provoacă defecțiuni frecvente ale grătarelor, iar în golurile mari dintre șipci, tocurile, în special pantofii de damă, și roțile căruciorului se pot bloca Înălțimea mare a grătarului îl face instabil și greu Pentru a crește stabilitatea la o înălțime mai mare de mm, este necesar să strângeți capetele barelor de sprijin din partea lor inferioară cu șine suplimentare Lungimea zăbrelei nu trebuie să depășească m, iar greutatea sa - kg dacă, la curățarea camerei, grătarul trebuie mutat dintr-un loc în altul și kg, dacă trebuie doar mutat sau pliat și sprijinit de baie fără a se ridica deasupra podelei Depășirea acestor dimensiuni și greutate face curățarea camera foarte greu Atunci când alegeți dimensiunile grătarelor, trebuie să încercați să alegeți, dacă este posibil, una acceptată ca dimensiune standard, un multiplu al dimensiunilor tuturor pasajelor de blocat În cazuri extreme, se poate permite un număr minim de dimensiuni nestandardizate pentru a umple colțurile și golurile nestandardizabile Cu toate acestea, trebuie amintit că grătarele non-standard fac dificilă așezarea lor corectă după fiecare curățare Grilele sunt așezate pe podea, astfel încât șipcile să fie situate de-a lungul direcției principale de mers Golurile înguste propuse între șine nu vor interfera cu trecerea căruciorului de piese Cu echipamente înalte, fie se realizează un al doilea etaj în întreaga încăpere la un nivel normal de lucru ( - mm sub marginea superioară a băilor), de exemplu, din grătare de lemn așezate pe un cadru de oțel unghiular, fie, la extrem cazuri, se face o treaptă largă de-a lungul echipamentului, împrejmuită din partea etajului inferior cu balustrade; în cele mai multe cazuri, necesitatea unor astfel de pași apare de-a lungul liniilor automate, unde mersul pe jos este relativ rar Grilajele de podea trebuie să fie întotdeauna în stare bună de funcționare; O șină crăpată trebuie înlocuită imediat cu una nouă Capitolul ECHIPAMENTE PENTRU TRATAMENTUL GALVANIC A PIESELOR MICI Piesele mici și, de obicei, ușoare, produse în serie, care sunt dificil de agățat individual pe dispozitivele de suspensie, menținând în același timp un contact electric fiabil, sunt prelucrate în tipuri speciale de echipamente Piesele sunt încărcate în acest echipament în vrac (morman) electric Contactul mecanic se realizează datorită presiunii straturilor superioare ale pieselor pe cele inferioare, iar uniformitatea tratamentului galvanic se asigură prin amestecare în timpul rotației vasului echipamentului Echipamentele pentru prelucrarea pieselor mici sunt împărțite în patru tipuri principale: ) clopoței de turnare, în care produsele sunt turnate într-un vas conic sau piramidal cu pereți solidi, umplut la o anumită înălțime cu electrolit și care se rotesc în jurul axei sale, înclinate pe verticală la oarecare unghi; ) clopote submersibili, al căror vas are aceeași formă cu cea a clopotelor de turnare și se rotește în aceeași poziție înclinată, dar pereții săi sunt perforați și electrolitul nu este turnat în clopot, dar clopotul este complet scufundat într-un baie cu electrolit; ) tobe, de obicei prismatice, mai rar - cilindrice, cu pereții perforați, care se rotesc în jurul axei sale orizontale atunci când sunt complet (mai rar - parțial) scufundate într-o baie cu electrolit; ) coșuri balansoare cu pereți perforați, care se rotesc incomplet (înainte și înapoi) când sunt complet scufundate într-o baie de electrolit Caracteristicile specifice ale funcționării tuturor tipurilor de echipamente enumerate, datorită faptului că piesele sunt încărcate în ele în vrac (kuchen), le disting clar de băile staționare Straturile inferioare ale mormanei de piese sunt puternic protejate de cele superioare de liniile de forță curente, prin urmare, în orice moment, învelișul are loc numai pe părțile aflate în straturile exterioare ale mormanei; în acest sens, densitatea medie de curent calculată pe suprafața întregii sarcini este mult mai mică decât cea reală Curentul de la contactele purtătoare de curent, care au o suprafață limitată, este transmis mai departe de la o parte la alta prin contacte nu foarte sigure între ele Căderea de tensiune la aceste contacte proaste este foarte semnificativă, așa că trebuie aplicată o tensiune mai mare unui astfel de echipament decât băilor staționare Ca urmare a amestecării (stropirii) continue a pieselor, o parte destul de mare din metalul depus pe acestea are timp în timpul procesului de acoperire să fie șters, să se dizolve chimic (de la un sfert sau mai mult pentru metalele dure, cum ar fi nichelul, până la o treime sau mai mult pentru metalele moi, cum ar fi zincul) Acest lucru reduce semnificativ rata de creștere în comparație cu rata sa în băile staționare la aceeași densitate medie de curent Pereții perforați ai clopotelor submersibile, tobelor și balansoarelor creează o creștere vizibilă a rezistenței electrice și provoacă necesitatea de a furniza o tensiune crescută a echipamentului La turnarea clopotelor, motivul creșterii rezistenței electrice este suprafața limitată a anodului - un anod suficient de mare nu poate încăpea în interiorul clopotului Dar și în alte tipuri de echipamente pentru acoperirea pieselor mici, anozii nu sunt suficient de mari, deși sunt amplasați în afara vasului Volumul de electrolit din clopotul de turnare pe unitatea de suprafață a pieselor și per A de curent este mult mai mic decât într-o baie staționară Acest lucru provoacă o încălcare rapidă a compoziției electrolitului, supraîncălzire și, uneori, alte complicații Deci, echipamentele pentru acoperirea pieselor mici necesită o tensiune de alimentare mai mare și mai mult timp pentru acoperire decât băile staționare, dar acest lucru se plătește cu posibilitatea unei încărcări mai mari de echipamente pe unitatea de suprafață a atelierului și, în principal, o încărcare incomparabil mai puțin laborioasă și descărcarea pieselor Clopote Unghiul clopotului Se toarnă un lot de piese în clopot, se toarnă apă în el, aproximativ cât se toarnă electrolit în el și se lasă să se rotească cu axa în poziție verticală Prin apa limpede se poate observa cu usurinta ca piesele vor fi distribuite de-a lungul diametrului clopotului intr-un strat uniform acoperind intregul fund, si se vor roti impreuna cu clopotul fara a se amesteca si fara a se rastoarna Când se încearcă prelucrarea pieselor cu această poziție a clopotului, metalul ar acoperi doar părțile rândului de sus și doar pe o parte bb Acum începeți să înclinați clopotul puțin câte puțin, nu mai mult de ° o dată Pe măsură ce unghiul de înclinare al clopotului crește, piesele vor aluneca spre marginea inferioară a fundului său (cu o anumită schimbare în sensul de rotație) și se vor amesteca mai intens Când unghiul de înclinare ajunge la aproximativ ° față de verticală, va deveni vizibil că piesele s-au adunat într-o grămadă sferică densă, care, deși este amestecată foarte intens, dar suprafața sa activă a stratului superior, pe care metalul se depune în timpul acoperirii, este foarte mic Cel mai avantajos este un astfel de unghi de înclinare, în care piesele, cu o lungime normală a unei dimensiuni date de clopot, ocupă de la jumătate la o treime din suprafața inferioară În același timp, se amestecă bine, iar suprafața activă a grămezii este suficient de mare Este foarte ușor de observat o astfel de poziție a clopotului, deoarece cu o modificare a unghiului de înclinare cu maximum °, distribuția detaliilor de-a lungul fundului se schimbă brusc spre una sau alta extremă În funcție de curgerea pieselor, unghiul optim de înclinare poate varia oarecum, aparent, pentru majoritatea pieselor este de - ° față de verticală Pentru orice eventualitate, acest unghi ar trebui verificat în modul descris pentru două sau trei tipuri de piese care trec prin atelier, care diferă brusc în curgerea lor Acest experiment simplu va ajuta la evitarea lucrărilor inutile cu unghiul greșit al clopotului, ceea ce duce la o scădere a productivității atelierului și a calității produsului Toate cele de mai sus se aplică în mod egal atât pentru clopotele lichide, cât și pentru cele submersibile Pentru a preveni stropirea soluției peste margine atunci când clopotul lucrează în poziția înclinată indicată, clopotul este realizat sub formă de trunchi de con sau de piramidă trunchiată de șase sau octaedrică, al cărei fund este o bază mai mare , iar cel mai mic este o gaură de încărcare Cele mai comune și convenabile rapoarte de dimensiune sunt următoarele: raportul dintre diametrul superior și cel inferior, egal cu : , și înălțimea egală cu diametrul inferior Unghiul conului în acest caz este de ° Ego se referă la ambele tipuri de clopote - vrac și submersibile ȘI Volumul electrolitului este de aproximativ - %, iar volumul pieselor este de - % din volumul clopotului (densitatea în vrac a pieselor depinde de configurația lor și de densitatea materialului lor) Curentul și tensiunea sunt aproximative și pot varia în funcție de electrolit În tabel prezinta parametrii clopotelor de umplere, apropiati ca valoare de cei submersibili Tabelul Caracteristicile clopotelor Parametri Desktop Stationary Diametrul inferior, mm Diametrul superior, mm Înălțime, mm Volumul soneriei, l Volumul electrolit, l Volumul pieselor, l - - - , - - , , - - Puterea curentului, A - - - - - - Tensiune, V - - - - - - Viteză, rpm Puterea motorului, kW - - - , , , , , , Drive clopot Clopotul trebuie să poată efectua două mișcări diferite: înclinare din poziție verticală (pentru încărcare) și până la un unghi de - ° față de verticală (pentru descărcare), precum și rotație în jurul axei geometrice a conului clopotului (pentru amestecarea pieselor) Clopotul trebuie să se rotească în orice poziție din unghiul său de înclinare, deoarece rotația ajută părțile umede să se reverse când sunt descărcate Înclinarea se face manual folosind un sector de angrenaj montat pe unul dintre trunions clopot, și un melc cu mâner sau o pârghie pe trunion cu clichet și clichet Mecanismul vierme-sector este de obicei realizat cu autofrânare, dar oricare ar fi mecanismul înclinare, clopotul trebuie echilibrat în stare de încărcare completă cu o contragreutate și, în plus, cu un oarecare exces, astfel încât, în cazul unei defecțiuni a mecanismului de ridicare, clopotul să intre în poziție verticală și să nu cadă pe muncitorul În plus, manipulați cu un echilibru Orez Clopot de umplere Mecanismul de rotație și înclinare, în care sunt utilizate cutii de viteze în serie: - clopot; - carcasa rulmentului; - reductor al mecanismului de înclinare; - axa de balansare a plăcii de bază; - mâner mecanism de înclinare; - placa suport; - pat; - cutia de viteze a mecanismului de rotație; - motor electric soneria e mai usoara Rotația este transmisă clopotului de la motor printr-o cutie de viteze, transmisie cu angrenaje sau cu lanț, un arbore orizontal care trece printr-un bolț tubular și o pereche de roți dințate conice Sensul de rotație este irelevant Întrucât pentru unele fabrici este dificil să producă o pereche de angrenaje conice și un angrenaj melcat, unul dintre institutele de proiectare a dezvoltat un design de clopot în care ambele perechi care necesită multă muncă au fost înlocuite cu cutii de viteze în serie mici Unul dintre ele, montat pe cadru și cuplat cu unul dintre știfturi, a servit pentru înclinarea sa lină cu autofrânare, iar al doilea, instalat montat împreună cu un motor și un lagăr axial suplimentar pe o placă de bază care oscilează împreună cu clopotul în trunions, a servit atât la rotirea clopotului, cât și ca contragreutate (Fig ) Pe fig clopotul este înfățișat înclinat spre orizont într-o altă poziție Capacul de protecție al mecanismului a fost îndepărtat Puteți vedea carcasa rulmenților axiali suplimentari, cutia de viteze de rotație și transmisia cu cureaua către aceasta de la motorul electric montat pe carcasa rulmentului Toate acestea sunt montate pe o placă de balansare, a cărei înclinare este realizată de o cutie de viteze cu un mâner montat pe suportul cadru Designul s-a justificat în lucrare contacte catodice Contactele care furnizează tensiune catodică pieselor sunt de două tipuri: de jos și plutitoare Contactele inferioare sunt de obicei realizate sub formă de șaibe metalice care ies ușor deasupra fundului în cantitate de până la bucăți cu tije sudate la fund Tijele trec prin fund, iar plăcuțele de cauciuc așezate de jos sunt fixate în inelul colector de curent, de-a lungul căruia alunecă periile de cărbune montate pe partea fixă a cadrului (Fig ) Uneori, inelul este conectat la arborele soneriei, iar polul negativ al sursei de curent este conectat la cadru, dar acest design duce la o pierdere de tensiune pe drumul prin cadru și la scurgere de curent, mai ales dacă mai multe clopote sunt alimentate de la aceeași sursă Acele contacte care se află în prezent în partea superioară a fundului, fără piese, dar umplute cu electrolit, sunt intens acoperite cu metal Aceste creșteri de metal din contacte cresc de-a lungul fundului și deturnează cantități foarte semnificative de curent și metal către ei înșiși Excrescențele sunt, de asemenea, dăunătoare prin faptul că pot strica căptușeala, în special moale, cum ar fi faolitul, și pot contamina un lot de piese bune cu părți blocate și rămase slab acoperite Prin urmare, contactele inferioare trebuie să fie în mod regulat, cel puțin o dată pe săptămână, zdrobite cu o perie dacă metalul de acoperire se dizolvă în ea sau le doborâți cu un ciocan și o daltă Ambele operațiuni sunt foarte neplăcute, provoacă o perioadă lungă de oprire a echipamentului și au un efect catastrofal asupra integrității acestuia Contactul plutitor este o bucată mică de metal cu o suprafață egală cu sârmă de cupru de , - , dm Capătul dezipat al firului este introdus în găuri Rns Alimentarea cu perie a curentului la contactele inferioare ale clopotului de umplere (vedere de jos a fundului clopotului); / - clopot; - perie; - suport pentru perii; - * suport perie; - inel colector de curent; - tije de contacte inferioare; - cablu; in > - blocare vntst fixare a soneriei; - carcasa antrenării de rotație și la capătul cilindrului și fixate în acesta cu o pană metalică (Fig ) Nu folosiți fixarea cu un șurub sau alte piese filetate, acestea nu pot fi apoi deșurubate Cilindrul de contact ar trebui să se afle deasupra grămezii de piese Dacă firul nu este suficient de flexibil sau prea lung, se poate încurca în jurul anodului atunci când clopoțelul se rotește, sau cilindrul va fi îndepărtat de părți și contactul va fi rupt Nu încercați să înecați cilindrul într-un morman de piese - acest lucru nu este necesar și este aproape rar realizabil Dacă te uiți în tamburul de cretă, în care piesele de oțel au fost cretate cu lemn uscat rumeguș greu, veți vedea că părțile grele se află deasupra rumegușului ușor Aici, deyu-ul nu are greutate, ci dimensiune - rumegușul mai mic se trezește în golurile dintre părți Contactul plutitor este convenabil, simplu din punct de vedere structural și fiabil din punct de vedere electric; nu formează excrescenţe Orez Contact de picătură, al cărui curent este furnizat de o izolare flexibilă orez, pt Anodul turnat și dispozitivul său de fixare în clopotul de umplere: cu un fir, capătul firului, gol de izolație, este introdus într-o gaură cu diametrul dr la capătul cilindrului și parțial într-o gaură cu diametrul d de-a lungul diametrului cilindrului și fixat în el cu o pană conică - ansamblu anod; - inel de sprijin; - pană; - anod uzat; - anod nefolosit; - tijă cu o clemă de anod de-a lungul fundului; piesele mici nu se blochează în el când se acumulează atât de mult metal pe el încât creează pericolul de plată transfer de curent hoy (datorită rezistenței de tranziție între straturile metalice în creștere succesivă) Este ușor să îndepărtați contactul și să îl înlocuiți cu unul nou și să îl puneți pe cel vechi într-un vas cu acid și să curățați metalul sau, dacă cilindrul de contact a fost făcut dintr-o bucată de anod, îl topiți sau folosiți-l în coșul anodului Este ieftin (dacă nu este din metal prețios) și ușor de făcut Firul flexibil al contactului trebuie conectat la polul negativ al sursei de curent pe un panou de borne izolat fixat într-un loc convenabil în partea de sus a cadrului Firul poate fi legat de tija anodului sau trecut prin tijă (dacă este gol) şi prin orificiul din anod Este important ca firul să nu atingă marginea superioară a clopotului, altfel izolația sa se va destrăma rapid Contactele flotante atât aici, cât și în străinătate le înlocuiesc pe cele de jos Anod pentru un clopot de umplere și fixarea acestuia Nu există spațiu în clopotul de turnare pentru a găzdui un astfel de număr de anozi, care este atârnat într-o baie staționară atunci când este încărcat cu piese cu o suprafață egală cu suprafața de încărcare a clopotului O bucată dintr-un anod plat obișnuit atârnat într-un clopot, așa cum se face adesea, chiar dacă capătul său este îndoit într-un unghi, are o suprafață de lucru nesemnificativă, se dizolvă prost din cauza densității mari de curent pe acesta și provoacă o creștere puternică a tensiunii Anodul trebuie să fie realizat cu o suprafață dezvoltată Anozii din metale ușor turnabile trebuie turnați sub formă de disc cu mai multe nervuri concentrice inelare pe suprafața sa inferioară Secțiunea nervurilor trebuie să fie în formă de pană, cu un unghi de cel puțin °, pentru ca turnarea să poată fi îndepărtată cu ușurință din matriță Același unghi ar trebui să fie pentru toate celelalte suprafețe care nu sunt paralele cu planul de despărțire a matriței O tijă plată pleacă din planul superior al discului, cu care anodul este atașat de suportul anodului Trecerea de la disc la tijă nu ar trebui să aibă loc în unghi drept, ci fără probleme, sub forma unei teșiri de-a lungul întregii lățimi a tijei pe ambele părți (Fig și ) Cu o tranziție bruscă de la disc, fără teșit, tija, în special pentru anozii de zinc, se rupe adesea Pentru un clopot cu diametrul superior de mm, diametrul anodului este de mm, iar suprafața sa activă (excluzând partea superioară inactivă a discului) este de dm la o înălțime a aripioarelor de mm și , dm la o înălțime de mm, care este de ori suprafața proiectată și de - ori suprafața suprafața de lucru a unui anod plat Dimensiunea tijei x x mm Greutatea unui astfel de anod din zinc - kg Pe rns , secțiunea anodului este prezentată de-a lungul diametrului perpendicular pe planul tijei Dinții exteriori ai anodului pot fi făcuți ceva mai lungi decât dinții interiori Orez Profilul aproximativ al unui anod turnat (secțiunea arătată de-a lungul diametrului perpendicular pe planul tijei) din timp Matrița (Fig ) este prelucrată dintr-un semifabricat din fontă și constă din patru părți: o bază, un capac cu un spruce, tăiat în două jumătăți, unite în diametru și un inel de blocare care nu este prezentat în figură, a cărui masă este proiectată pentru presiunea hidrostatică a metalului atunci când spruce este turnată în vârf Brelocul nu numai că previne jumătățile acoperă să se împrăștie, dar împiedică și nanometrii să plutească sub presiunea metalului turnat De-a lungul liniei de despărțire a jumătăților capacului (dar nu pe tijă), s-au făcut - găuri mici cu un diametru de mm, care servesc la eliberarea aerului în timpul turnării Linia de despărțire trebuie să se potrivească cu centrele găurilor În cazul unor erori în fabricarea În cazul capacului, este permisă pilirea marginilor găurii de-a lungul axei sale, cilindricitatea sa nu este semnificativă, dar metalul înghețat în întindere în timpul lustruirii nu ar trebui să interfereze cu expansiunea jumătate a capacului în direcție orizontală, ceea ce se poate întâmpla dacă conectorul nu coincide cu diametrul găurii paralel cu acesta Când turnați anozi de staniu, trebuie avut în vedere faptul că staniul în intervalul de temperatură de la ° C până la punctul de topire ( , ° C) cristalizează într-o formă y fragilă și este ușor distrus de un șoc De aceea la turnarea anozilor de staniu, matrița nu trebuie deschisă până când nu s-a răcit la o temperatură sub °C În acele cazuri în care anodul este dificil de turnat din cauza infuzibilității metalului (de exemplu, nichel), este posibil să se producă un anod cu o suprafață dezvoltată prin sudare În special, nichelul și cuprul sunt ușor de sudat Orez Matriță pentru turnarea anozilor pentru clopotul gelatinizat: / ■- montaj matriță; - jumătate din capac; - baza (vedere de jos); - jumătate din capac sunt sudați prin sudare oxi-combustibil cu o tijă de umplere dintr-o bandă îngustă din același metal, dar cu condiția obligatorie - după sudare, anozii trebuie încălziți timp de - ore într-un cuptor termic la - CC și răciți împreună cu cuptorul (în cazul nichelului) sau în apă rece (în cazul cuprului), altfel sudura va fi rapid corodata de electrolit Mai multe nervuri din plăci sunt sudate pe placa principală (orizontală) de jos, în unghi drept cu placa principală, cu un spațiu între nervuri de - mm Sudarea se face cu o cusătură unilaterală pe partea exterioară a fiecărei nervuri următoare, iar o tijă din același metal este sudată deasupra plăcii principale cu o cusătură pe două fețe, similar cu tija anodului turnat (nu sunt necesare teșituri) , acestea sunt înlocuite cu o cusătură de sudură) Lobanov S A€ Suportul anodului este format dintr-o tijă sau țeavă, la capătul inferior al căreia se sudează o clemă de anod sub forma unei bare cu o canelură în formă de U, în care se introduce tija anodului și se fixează printr-o pană plată introdusă în canelura pe partea laterală a tijei (unghiul penei într-o secțiune paralelă cu discul anodului este de °) Canelura în formă de U nu este simetrică față de axa verticală a barei, ci este deplasată în lateral astfel încât tija anodului să cadă pe axa de simetrie a tijei și a clemei anodului O pană cu grosimea aproximativ egală cu grosimea tijei, cu o lovitură ușoară de ciocan pe capătul gros, fixează mecanic și electric anodul și îl eliberează la fel de ușor când lovește capătul opus Această clemă, spre deosebire de multe modele de șuruburi încercate, nu este predispusă la uzurire atunci când este corodata Pentru a ușura asamblarea, astfel încât pana să nu cadă până când nu este strânsă, o bară de oprire este atașată la partea inferioară a decupării în formă de U din partea laterală a panei prin sudare sau prin șuruburi (vezi Fig ) Deoarece suportul anodului cu anod are o masă de aproximativ kg, pentru a nu-l menține pe greutate, în timp ce clema care fixează bara de cadru este strânsă (clema trebuie izolată de cadru), și pentru reduceți sarcina asupra acesteia, se pune pe bară un inel de sprijin, fixat în prealabil la înălțimea corectă Inelul se sprijină pe planul superior al clemei tijei și preia greutatea suportului anodului Spre deosebire de cel prezentat în Fig al inelului de stil vechi, fixat cu un șurub de blocare, într-un eșantion nou mai convenabil, este atașat de tijă cu un știft trecut printr-o gaură din homugik și într-una dintre cele trei sau patru găuri ale tijei Sunt necesare puține găuri, pentru a calcula modificarea distanței de la partea inferioară a anodului la piesele de la la mm Această distanță afectează ușor rezistența electrică, dar dacă este mai mică de mm, apar adesea scurtcircuite ale pieselor cu anodul Este de dorit să faceți clema pentru tija anodului (de-a lungul generatricei) astfel încât tija să poată fi introdusă în ea fără a îndepărta anodul și inelul de împingere Tamburi de acoperire În tabel prezintă caracteristicile tamburilor și încărcarea acestora Datele pentru butoaie de imersie parțială și răsturnare (cu excepția dimensiunilor băilor în sine) pot fi utilizate și pentru tamburele de imersie completă Tabel Caracteristici tamburi pentru acoperire Parametri Tambur de imersie parțială ( / diametru) Tambur de imersie completă Barabpi " s * zz ac b X Baie: lungime, mm latime, mm adâncime, mm Volumul electro- ta, l Toba: diametru, mm lungime, mm forma Hexagonala Rotunda - PIE gr sti-ny Volumul pieselor din sarcină, l Greutate de încărcare de- palanuri, kg Viteză, - - - - - rpm Puterea motorului, , , , , , kW Curent, A - - - - - Tensiune, V - - - - - Dispozitive pentru incarcarea si rotirea tamburului Cel mai convenabil este un tambur portabil, ale cărui toroane se rotesc în găurile stâlpilor verticali ai cadrului în formă de U, care are inele (inele) pe bara transversală superioară, pentru care palanul îl ia cu cârligele atunci când ridică, coborarea si transferul Cadrul are suporturi, cu care, la coborârea tamburului în baie, la- * Există b captatoare instalate pe părțile laterale ale căzii, sau direct pe două tije catodice adiacente (tija anodică dintre ele este îndepărtată) Suporturile și dispozitivele de prindere sunt realizate din metal și servesc la alimentarea cu curent electric a tamburului Tamburul după încheierea procesului de acoperire este ridicat din baia de acoperire, transferat în baia de spălare, apoi descărcat pe o sită și încărcat cu următorul lot de piese Tamburul primește rotație de la un motor și o cutie de viteze situată fie în afara băii, fie pe cadru În primul caz, atunci când tamburul este coborât în dispozitivele de prindere, angrenajul său de antrenare, care este plasat în afara cadrului, se află pe angrenajul instalat în afara băii, ai cărui dinți superiori ies oarecum deasupra marginii băii Angrenajul este rotit de o cutie de viteze Când motorul și cutia de viteze sunt montate direct pe cadru, tamburul poate fi coborât în orice baie staționară (desigur, dacă nu este ocupat simultan de dispozitive de suspensie care necesită o tensiune mai mică) Dacă motorul de pe tamburul de curent continuu este evaluat la volți, atunci acesta poate fi alimentat de șinele cuvei prin suporturile cadrului Un mic generator auto poate fi folosit ca motor Nu va necesita modificari, trebuie luat in considerare doar ca ampermetrul de pe scutul baii va indica suma curentilor de electroliza si motorului Motorul AC ar trebui să fie alimentat de un fir flexibil de la o priză instalată într-o locație convenabilă lângă baie, de preferință și lângă baia de spălare pentru a roti tamburul în timpul spălării În ambele cazuri, angrenajul ambreiajului sau motorul cu cutie de viteze se află pe cadru deasupra tamburului, prin urmare, este nevoie de un fel de transmisie direct de la ele la tambur, care poate servi și pentru a reduce și mai mult viteza pe lângă cutia de viteze Mai recent, curelele trapezoidale, îmbrăcate pe scripete din plastic în formă de V atașate la fundul de capăt al tamburului, au fost foarte utilizate în străinătate pentru a antrena tamburele Avertizați împotriva utilizării curelelor plate convenționale - piele sau cauciuc De la umezirea constantă cu electrolit, în curând încep să alunece și trebuie să fie re-cusute O astfel de unitate se distinge prin fiabilitate și durabilitate în funcționare (Fig ) Cu toate acestea, recent au început să se întoarcă la vechiul sistem de transmisie de la angrenajul sau cutia de viteze la treapta de la sfârșit Orez Tambur antrenat cu cureaua trapezoidala Orez Tambur cu transmisie prin angrenaj tambur prin mai multe angrenaje de transmisie montate pe cremaliera cadrului Toate angrenajele sunt din plastic Acest lucru se datorează probabil dificultăților de a pune cureaua trapezoială pe tambur fără a o scoate de pe rulmenți (Fig ) Contacte catodice ale tobelor Contactele catodice utilizate anterior sub formă de benzi de cupru situate de-a lungul colțurilor dintre părțile laterale ale tamburului și ilTi sub formă de discuri pe fundul capătului, au aceleași dezavantaje ca și contactele inferioare ale clopotelor (vezi p ) Discurile de capăt, în special în tamburele lungi, creează, de asemenea, o cădere de tensiune foarte mare în stratul de piese Contactele plutitoare, agățate de fire sau lanțuri de o axă fixă pe care se rotește tamburul, sunt incomode din punct de vedere structural și fragile În modelele moderne, contactele plutitoare sunt realizate exact în același mod ca și în clopote Firele flexibile care furnizează curentul catodic la cilindrii de contact sunt trecute prin știfturile goale ale tamburului care se rotesc în orificiile traversante ale barelor verticale din plastic (plastic vinil, textolit etc ) ale cadrului tamburului Sârma trebuie să intre în cavitatea trunionului cu un spațiu foarte mare, astfel încât trunnionul, în timpul rotației sale, să nu tragă firul împreună cu el și să nu îl răsucească În caz contrar, pot apărea rupturi ale cablurilor În punctul în care firul intră în orificiul exterior al trunionului, firul ar trebui să se afle într-o buclă liberă Acest design are un dezavantaj La încărcarea normală a tamburului (o treime din diametrul său în înălțime), tamburul funcționează destul de satisfăcător, dar dacă, dintr-un motiv oarecare, tamburul se dovedește a fi încărcat pe axă sau mai sus, atunci piesele mici se pot vărsa din tambur prin un spațiu mare (cel puțin mm) între sârmă și interior, din partea laterală a tamburului, orificiul trunnionului Un design mai modern este mult mai convenabil, în care tamburul se rotește cu găurile sale în pereții de plastic de capăt pe semi-axe goale, fixate nemișcat în barele verticale laterale ale cadrului În acest caz, orificiul interior al arborelui axului poate fi închis cu un dop, prin orificiul în care firul de contact, de asemenea, fixat, poate fi trecut atât de strâns încât cea mai mică parte să nu poată aluneca prin gol Pericolul de răsucire a firului în acest design este exclus, prin urmare, nu este necesară o buclă atunci când intră în orificiul exterior al jumătății de arbore Arborele axului poate fi ușor demontat de pe bara cadrului, dar cu un fel de dispozitiv de blocare, cel mai simplu mod este cu o flanșă exterioară și două șuruburi care o fixează În ambele modele, este convenabil să se facă jumătate de arbori sau trunions dintr-o țeavă din plastic de vinil cu un diametru exterior de - mm și o grosime a peretelui de - mm (verificați calculul rezistenței) Nu trebuie să vă faceți griji cu privire la frecare într-un "rulment" atât de simplificat Firele cu cilindri de contact încep câte unul la fiecare capăt al tamburului Distanța dintre cilindrii de contact din interiorul tamburului trebuie luată de la o treime la jumătate din lungimea tamburului pentru o distribuție mai uniformă a curentului pe masa pieselor Indiferent de designul știfturilor tamburului și de poziția contactelor plutitoare (pe suprafața piesei sau sub aceasta), firele care duc la contacte trebuie să fie flexibile Anozi pentru tobe În băile cu tobe, aceiași anozi sunt de obicei atârnați ca în băile staționare Ele sunt atârnate pe ambele părți ale tamburului într-un plan paralel cu axa tamburului Capătul inferior al anodului nu merită coborât în baie mai adânc de mm sub generatria inferioară a tamburului Când tamburul este complet scufundat, se poate considera funcțională și secțiunea anodului de la nivelul generatricei superioare a tamburului până la oglinda electrolit, egală cu mm În consecință, lungimea de lucru a anozilor va fi cu dm mai mare decât diametrul tamburului, iar suprafața maximă de lucru a acestora, care poate fi atârnată de ambele părți ale tamburului, nu va depăși de două ori lungimea tamburului înmulțită cu valoarea de lucru lungimea anodului Pentru ca densitatea de curent la anozi să fie de , A / dm , așa cum este obișnuit în majoritatea băilor staționare, aria lor suprafață (dm ) trebuie să fie numeric de două ori puterea curentului (A) permisă pentru un tambur de o dimensiune dată Cu toate acestea, o comparație a dimensiunilor și a puterii curente date în tabel pentru diferite tamburi arată că există doar suficient spațiu pentru / - / din suprafața necesară a anozilor și, prin urmare, densitatea de curent pe acestea va fi de - ori mai mare decât într-o baie staționară De exemplu, pentru un flip tambur cu diametrul de dm și lungimea de dm, suprafața anozilor atârnați pe ambele părți va fi de dmA și la un curent de A densitatea curentului anodic va fi de : = , A/ dm , adică de , ori mai mult decât într-o baie staționară O astfel de densitate mare de curent anodic determină necesitatea unei tensiuni crescute pe baie și, prin urmare, posibilitatea pasivării anozilor Într-o oarecare măsură, utilizarea anozilor activați (depasivați), care permit utilizarea unei densități de curent crescute, și a anozilor cu suprafață dezvoltată, de exemplu, coșuri cilindrice sau anodice, poate ajuta (pentru mai multe detalii, vezi Capitolul ) Anozii trebuie agățați unul de celălalt și înlocuiți în mod regulat pe măsură ce se uzează Perforări în perete Pereții clopotelor submersibile, tobelor și coșurilor balansoare sunt din materiale plastice din tablă și, desigur, trebuie să fie perforați pentru circulația electroliților și curgerea curentului Cu cât aria deschisă a perforației este mai mare (procentul suprafeței găurilor față de suprafața totală a peretelui), cu atât interferează mai puțin cu mișcarea soluției și a curentului Cu toate acestea, nu este rentabil să se facă găuri mari, deoarece în astfel de echipamente va fi imposibil să se prelucreze nu numai piesele cu dimensiuni mai mici, ci și pe cele care au elemente de profil care pot ieși din gaură La vârful acestei proeminențe, densitatea de curent va fi atât de mare încât pe ea se va forma o excrescență pineală de metal, care adesea nici măcar nu poate fi scoasă din orificiu și o parte semnificativă a perforației va fi înfundată Pe de altă parte, orificiile foarte mici oferă o rezistență mare la trecerea soluției și a curentului, iar dacă sunt multe orificii, munca devine laborioasă și peretele devine slăbit Prin urmare, este necesar să se limiteze dimensiunea găurii de la la mm, iar golurile dintre ele la , - mm (distanța dintre centre este de , - mm) Găurile într-un perete perforat sunt aproape întotdeauna făcute într-un model de șah, deoarece teoretic, în acest caz, un număr mai mare de găuri și o secțiune vie a perforației se potrivesc pe unitatea de suprafață a peretelui Vor fi mai multe Într-adevăr, cu aceleași diametre ale găurilor și aceleași distanțe de la centru la centru, secțiunea transversală liberă a peretelui cu un aranjament eșalonat de găuri se referă la secțiunea sa transversală liberă cu un aranjament de rând ca : , adică cu , % mai mult Cu toate acestea, dacă luăm în considerare valoarea foarte mică a secțiunii deschise aplicabile structural (limitată de cerința rezistenței peretelui), care este egală cu dimensiunile perforațiilor de mai sus - de la , la , % pentru un aranjament pe rând și de la , % la , % - pentru eșalonat, este evident că în practică această diferență poate fi neglijată dacă conductivitatea electrică a electrolitului este suficient de mare Calculul secțiunii de locuit Selectăm mental dintr-un perete cu un aranjament în rând de găuri un pătrat care conectează centrele a patru găuri adiacente Aria acestui pătrat va fi c Acesta va include patru sectoare la $ ° tăiate de laturile unui pătrat cu patru găuri la colțurile sale Aceste patru sectoare se adună până la o gaură, iar secțiunea transversală liberă va fi egală cu raportul dintre aria unei găuri și aria pătratului c , exprimat ca procent În același mod, să ne imaginăm un triunghi echilateral care conectează, într-un aranjament de șah, centrele a trei găuri adiacente aflate la vârfurile sale Aria acestui triunghi va fi - din triunghi va fi tăiat un sector de * în fiecare dintre cele trei găuri, iar toate cele trei sectoare în total vor fi cosinusul unui unghi de °^ Petreceri - Există iar toate cele trei sectoare în total reprezintă jumătate din suprafața găurii Raportul dintre această jumătate a suprafeței xuft' și aria triunghiului, exprimat ca procent, va fi secțiunea vie a peretelui cu un aranjament eșalonat de găuri Pentru acoperirea pieselor mici se folosesc ocazional cosuri balansoare, care nu sunt foarte folosite la noi Ele au fost realizate sub forma unei jumătăți de cilindru sau a unei jumătăți de prismă poligonală suspendată pe un arbore orizontal, pe care coșul se putea balansa înainte și înapoi la un unghi de ° Principalul dezavantaj al acestor coșuri, care le limitau utilizarea, era forma lor nefericită, care nu permitea pomparea mai intensă a coșului de teama de a nu vărsa piese peste margine Amestecarea într-un astfel de coș a fost săracă În anii șaptezeci, în străinătate a apărut un nou model îmbunătățit semnificativ al unui astfel de coș, care a a) ferestre de pornire c) Orez Fig Modele moderne de scaune balansoare core-win-rocking (secțiuni transversale): a - cu o nervură de amestecare care intră; b - în formă de inimă forma unui cilindru aproape închis De-a lungul generatricei cilindrului, pe partea opusă mijlocului ferestrei de încărcare, există o nervură, care într-un model intră în interiorul coșului sub forma unui triunghi echilateral, iar în celălalt, dimpotrivă, iese din partea de jos spre exterior și conferă secțiunii transversale a coșului forma unei inimi Nerva este proiectată pentru a îmbunătăți amestecarea pieselor Cu toate acestea, principalul avantaj al noului model este că circumferința coșului nu acoperă "ca în modelul vechi, ci °, ceea ce vă permite să creșteți amplitudinea balansării de trei ori ( ° în loc de °) fără teama de a vărsa piese Acest lucru, desigur, îmbunătățește foarte mult amestecarea (Fig ) Fabricarea și operarea echipamentelor de galvanizare a pieselor mici Materiale pentru fabricarea de clopote, tobe și balansoare Clopotele submersibile, tobele și balansoarele sunt realizate fără cadru metalic și, prin urmare, trebuie să fie din plastic suficient de rigid Cel mai potrivit material pentru fabricarea lor sunt plasticul vinil și plexiglasul (plexiglass) Clopotele de umplere sunt de obicei realizate din tablă și căptușite Uneori, căptușeala este făcută din faolită sau din alte materiale moi asemănătoare renului Cu toate acestea, utilizarea materialelor moi este nedorită - cele mai mici bavuri care s-au desprins din produse sau dendritele din acoperire sunt înfipte în ele, iar metalul crește foarte repede în jurul acestor bavuri, ceea ce provoacă pierderi de curent foarte vizibile Este dificil să sudați o căptușeală rigidă în interiorul conului clopotului și, în general, este imposibil să introduceți căptușeala finită în clopot prin orificiul superior, mai mic Trebuie sudat pe un con de metal flanșă, introduceți căptușeala finită în con și fixați flanșa conului pe fundul metalic al clopotului Ego este un design simplu și convenabil Domenii de aplicare pentru clopote, tobe și balansoare În tamburi, datorită presiunii ridicate sub un strat mai gros de piese și amestecării mai intense, există mai mult pericol de deteriorare a nervurilor subțiri, filetelor și altor părți ușor deteriorate ale profilului piesei, apare și abraziunea metalului depus Mai repede Astfel de detalii trebuie procesate în clopote Părțile plate slab amestecate, cum ar fi șaibe, sunt cel mai bine acoperite în tamburi Clopotele de umplere care nu au perforații sunt potrivite pentru acoperirea celor mai mici părți, în timp ce în clopotele submersibile, tobe și balansoare, piesele mici vor necesita perforații dificile cu ochiuri fine, care împiedică și curgerea electrolitului Dificultăți foarte mari sunt create în echipamentele perforate prin detalii precum șuruburi, șuruburi, cuie cu cap și o tijă mai subțire Scaunele balansoare, prin natura muncii lor, ocupă o poziție intermediară între tobe și clopoței Calculul modului de funcționare al clopotelor, tobelor și balansoarelor Spre deosebire de băile staționare, cantitatea de încărcare a piesei de prelucrat și durata acoperirii în clopote, tobe și balansoare sunt calculate nu prin densitatea reală a curentului, care este dificil de determinat în echipamentele pentru prelucrarea pieselor mici, ci prin cantitatea de electricitate (kC) ) necesar pentru a acoperi suprafața tuturor pieselor încărcate cu un strat de metal de grosimea necesară: n \u d , L b (I + , U)! ) tnd' unde M este masa sarcinii, kg; S este aria suprafeței unei părți, dm ; -grosimea acoperirii specificată, µm; k-pierdere prin abraziune în % din (fe - -?- % pentru metale dure, k = h- % pentru moi); m este masa unei părți, kg; d este grosimea învelișului cu acest metal, depus de o cantitate de energie electrică de , kC la dm suprafață, μm Durata acoperirii de descărcare va fi (h): tL , MS ( + , A), P G = - unde I este puterea curentă și încărcarea, A Sarcina, care nu este deloc atât de dificilă pe cât pare la prima vedere, se reduce la o astfel de selecție a valorii lui M și, în cazul extrem ceai, valori astfel încât cu L , exprimat într-un număr întreg de kilograme, și /, exprimat într-un număr rotunjit de amperi, timpul t s-ar dovedi în ore sau în ore și jumătate (este incomod pentru a seta durata de acoperire cu o precizie de fracțiuni mai mici de oră în condiții de atelier) Puterea curentă trebuie aleasă cât mai aproape de limita superioară admisă pentru o anumită dimensiune a echipamentului și deviată numai în numărul minim de cazuri justificate tehnologic (reducerea puterii curentului este neprofitabilă, aceasta reduce utilizarea echipamentului) Este recomandabil să completați piesele într-un număr mic de grupuri (nu mai mult de trei sau patru în ceea ce privește timpul de acoperire și dimensiunea sarcinii și nu mai mult de două în ceea ce privește puterea curentului) Acest lucru va face mai ușor ca galvanoplasarea să treacă de la acoperirea unui articol la altul cu o gamă variată de ele Dacă vreo piesă nu se potrivește suficient de precis într-un grup care corespunde unei grosimi date de acoperire, atunci trebuie să fie atribuită unui grup care este mai mare în timp sau mai puțin în sarcină, fără a fi stânjenit de faptul că în acest caz grosimea acoperirii se întoarce a fi puțin mai mare decât cea specificată - diferența este de obicei destul de încadrată în toleranța permisă (GOST - ) Tabel Grosimea acoperirilor depuse în oră pe suprafață în dm la eficiență curentă de % Metal Electrolit Teel Grosimea acoperirii (nim) depusă cu o cantitate de electricitate egală cu I kC , kC , kC Iron Sour , , Cianură de cenușă , , Cianură de cadmiu și acid , , Alama - Cianură , , Acid de nichel , , Cupru , , " Cianură , , Acid de staniu , , Alcalin , , Acid de plumb , , Cianură de argint , , Zinc Cianic și acid , , Crom Anhidrida cromica , , Standardizarea propusă a modurilor cu aspectul produselor într-un număr mic de grupuri este cauzată nu de nevoile tehnologice, ci de cele organizaționale Ajută la evitarea confuziei și a încălcărilor tehnologiei Este recomandabil să se verifice corectitudinea calculului, în special alegerea coeficientului A, prin măsurarea practic a grosimii acoperirii obținute pe - tipuri de produse la timpul maxim și minim t Piesele pentru încărcare trebuie măsurate prin cântărire, deoarece măsurătorile în volum sau pe ochi dau erori mari în grosimea stratului de acoperire Încărcarea coșurilor de balansoare din punct de vedere al masei pieselor și al curentului este aproape de încărcarea tobelor prezentate în tabel Valoarea lui d pentru unele metale este dată în tabel Capitolul ANODI Anozii servesc, în primul rând, la furnizarea curentului electrolitului și la distribuirea uniformă a acestuia peste piese Mai puțin important este al doilea scop al anozilor solubili - pentru a compensa pierderea metalului din electrolit în locul metalului eliberat în timpul acoperirii produselor A treia funcție a anozilor este efectuarea unor procese oxidative necesare menținerii unei compoziții constante a electrolitului Și, în sfârșit, trebuie să luăm în considerare efectul lor secundar - contaminarea băii cu nămol și impurități , kC ( , A-h) de curent electric trecut prin electrolit este dizolvat sau eliberat la anod și la catod, câte g-echivalent de substanță Cu toate acestea, acest echivalent gram aproape niciodată nu constă numai din metalul de acoperire Atât la anod, cât și la catod, există alte procese de dizolvare și eliberare a diferitelor substanțe, suma cantităților echivalente ale cărora, împreună cu metalul de acoperire, este echivalentul gram pe care , kC ( , Ah) îl pot dizolva sau eliberare în anod sau catod Acea fracțiune din cantitatea de electricitate care a mers la dizolvarea metalului de acoperire pe anod sau la depunerea acestuia pe catod se numește anod sau, respectiv, curentul catodic de ieșire a acestui metal Această ieșire de curent nu poate fi niciodată mai mare de % Indicațiile întâlnite uneori ale unei ieșiri de curent mai mari de % sunt explicate prin acceptate în mod deliberat și general acceptate "greșeală" atunci când, pentru simplificare, nu iau în considerare eliberarea simultană a metalului din ionii cu valență diferită sau dizolvarea sa chimică fără participarea curentului \\ Rolul anozilor în procesul galvanic Ieșirea curentă și constanța compoziției electrolitului Ieșirile de curent anod și catod depind de proprietățile metalului de acoperire, de compoziția electrolitului și de modul de proces Acești factori, în special unele componente ale electrolitului, și planul curent pot avea efecte diferite asupra ieșirilor de curent la anod și catod În practică, ele nu sunt aproape niciodată la fel, ieșirea curentului anodic este adesea mai mică decât cea catodică În acest caz, electrolitul va fi epuizat din metalul de acoperire pe măsură ce funcționează Această epuizare relativă a metalului trebuie să fie distinsă de o scădere generală a concentrației de electroliți din cauza transportului pieselor în timpul descărcării O astfel de antrenare determină o scădere a concentrațiilor componentelor în raportul lor original (prescripție) Pentru a menține constanta concentrațiilor relative ale metalului de acoperire și ale altor componente, este necesar să se creeze condiții în care diferența dintre ieșirile de curent anod și catod ar fi cât mai mică posibil moduri de anod Ieșirea curentului anodului scade odată cu creșterea densității curentului anodului din cauza pasivării anodului, care împiedică dizolvarea acestuia Prin urmare, cea mai simplă și cea mai comună modalitate de a îmbunătăți solubilitatea anozilor este reducerea densității curentului anodului prin adăugarea unei suprafețe mai mari a anodului în baie decât zona pieselor Pentru orientare în tabel Tabelul prezintă pentru unii electroliți valorile limită ale densității curentului anodului /a, la care anodul este complet pasivizat, și raportul recomandat dintre suprafața anodului și cea catodică (Ss : SK) De regulă, în aceste cazuri este explicat în mod special, datorită căruia calculul a dat o valoare mai mare de % Tabelul b Moduri de anod pentru unii electroliți Bath Anodes 'apr A dm* sa '• sh Cianură de cadmiu - - - Cianură de cupru - , - : Sulfat de cupru fără agitare Rulat și turnat - La fel cu amestecarea La fel : ciot Sulfat de cupru Cupru fosfor - : Cupru bor-fluorura de hidrogen fără agitare Laminat și turnat : - : cusătură La fel La fel și cu amestecarea - - , : - , : Cupru pirofosfor - - ♦ , ♦* hidroxid Laminat neactivat Sulfat de nichel fără cloruri - La fel cu clorurile La fel : Sulfat de nichel cu cloruri Activat cu sulf - Nichel sulfa- Același mat , : *** Același coș anod - Cianură de zinc - - , : - , : Zinc zincat - - : I - : Zinc amoniac - - - : la i ♦ La pH , *• La pH , Calculul s-a făcut pe suprafața de proiecție a coșului Influența anozilor asupra uniformității distribuției curentului Distanța dintre anod și piesă trebuie să fie cât mai mare posibil, în special pentru piesele cu profil complex, astfel încât distanțele relative de la anod la punctele apropiate și îndepărtate ale piesei să difere mai puțin unele de altele Capătul inferior al anodului nu ar trebui să scadă semnificativ sub părți, altfel partea inferioară a piesei, primind curent de la un o suprafață a anodului mai mare decât mijlocul piesei se poate "arde", ceea ce se întâmplă mai ales în băile neamestecate, la baza cărora temperatura soluției este vizibil mai scăzută decât cea de sus În literatura tehnică există chiar recomandări de acoperire a părții superioare a anodului cu ecrane neconductoare de la nivelul vârfului piesei până la oglinda electrolit, deși aici efectul suprafeței anodului în exces este mai puțin periculos pentru piesă Colțurile proeminente, punctele și alte proeminențe ale pieselor, dacă nu pot fi localizate în planul tijei catodului, ar trebui să fie îndreptate către spațiul dintre anozii adiacenți Distanța dintre anozi nu trebuie să depășească jumătate din distanța dintre anozi și piese Materiale pentru anozi insolubili În paletele cu cianură și alcaline, anozii din oțel moale sau rezistent la coroziune, de preferință crom-nichel, funcționează bine În băile acide, în cele mai multe cazuri, se folosesc anozi din plumb sau aliajul acestuia cu - % antimoniu, sau cu - % staniu, sau , % antimoniu și , % argint (ultimele două sunt în principal pentru băile de crom) Grafitul, titanul și titanul platinizat sunt mult mai puțin utilizate, care au o rezistență chimică bună și unele proprietăți negative: grafitul este slab mecanic; titanul poate fi uneori pasivat la un potențial atât de mare încât începe să descarce clor din clorurile prezente în electrolit Aditivi de activare în electroliți și anozi Multe băi folosesc activatori de dizolvare a anodului adăugați la electrolit pentru a crește eficiența curentului anodului În băile de cupru și alte cianuri, astfel de aditivi sunt anionii sărurilor acizilor tartric, carbonic sau tiocianic În electroliții moderni concentrați, cantitatea de carbonat de sodiu depășește adesea g/l În băile cu sulfat și sulfamat de nichel se adaugă săruri de clor (cationul nu joacă un rol) Cantitățile de aditivi de activare indicate în formularea electrolitului pot fi clarificate în cursul lucrărilor practice, realizând posibila constanță a acidității electrolitului Controlul pH-ului sau concentrația metalului de acoperire în soluție (conform analizei chimice) Nu este necesar să se obțină o constanță completă și este dificil, deoarece depinde de mulți alți factori, atâta timp cât pH-ul este menținut în limitele indicate în rețetă Pentru a activa anozii de nichel, în majoritatea cazurilor, nu este necesar mai mult de g/l NaCl În băile moderne care funcționează la densități mari de curent, se folosesc din ce în ce mai mult anozii cu aditivi activatori introduși în ele în timpul turnării În anozii de cupru, fosforul ( , - , %, uneori chiar , %) servește ca un astfel de aditiv Adăugarea de aluminiu ( %) la anozii de staniu face posibilă creșterea densității curentului limitator de nepasivare într-o baie de staniu alcalină la A/dm în loc de A/dm pentru anozii fără aditivi Pentru băile de nichel se folosesc anozi cu adaos de oxigen ( , - , %, ceea ce corespunde la , - , KіO) Carbonul ( , - , %) poate servi și ca aditiv dacă anodul nu conține mai mult de , % oxigen sau sulf ( , - , %, conform altor surse - , - , %) În toate cele trei tipuri de anozi de nichel activați, concentrația de aditivi nu trebuie să depășească limitele specificate, deoarece oxidul de nichel, grafitul sau sulfura de nichel rezultate se acumulează la granițele granulelor, slăbesc aderența dintre ele, ceea ce le face să cadă La concentrații scăzute de aditivi, este posibilă îmbunătățirea uniformității distribuției acestora prin încălzirea anodilor laminati la - °C În anozii de zinc pentru băile acide se folosește un aditiv cu acțiune opusă care încetinește (inhibă) dizolvarea chimică inutilă a anozilor - un aditiv de , - , % aluminiu Acțiunea aluminiului este mult îmbunătățită prin adăugarea a , % mercur Dar produsele galvanizate în prezența mercurului nu ar trebui folosite în apropierea pieselor din aluminiu (și alamă), deoarece mercurul care intră în acoperire, amalgamând părțile din aluminiu, îl privează de o peliculă de oxid de protecție, iar aluminiul se transformă în oxid liber înaintea noastră ochi În electroliții pentru placarea cu nichel care nu conțin ion de clor, anodul neactivat cu nichel este pasivizat la un potențial de cel mult , V, apoi anodul care conține sulf începe să se passiveze numai la , V Anodul cu , - , % sulf într-un electrolit care nu conține clor, poate funcționa la o densitate de curent anodic de până la A/dm , într-un electrolit de tip Watt - cu - g/l de clorură de nichel, la o temperatură de - ° C - până la A / dm Un anod din nichel electrolitic fără aditivi activatori dă nămol metalic pur și în cantități mici, constituind , - , % din masa anodului consumat, în timp ce un anod activat cu sulf dă nămol insolubil și neconductiv în cantitate mai mare de , % din masa anodului, mult mai mic, mai ușor de pătruns prin capac, mai ușor de spălat prin marginea capacului care este sub nivelul electrolitului și se așează mai rău Următoarele rezultate ale analizei prin sită a nămolului acumulat într-o baie de sulfat de nichel care conține g/l de clorură de nichel sunt prezentate în literatură: nămolul unui anod de nichel electrolitic neactivat de înaltă calitate conținea particule mai mari de μm- %, mai fin de μm- %; Nămolul anodic activat cu sulf conținea % particule mai mari de um și % particule mai mici de um Inconvenientul prezenței nămolului fin este compensat de capacitatea de a lucra la o densitate mare de curent anodic Funcționarea anozilor Dimensiunile de gabarit si profilul anozilor Când aveți grijă de anozi, deseori trebuie scoși din baie, așa că nu ar trebui să fie prea grei Femeilor le este interzis să ridice greutăți mai mari de kg, dar având în vedere inconvenientul scoaterii anodului din tija anodului din spate și nevoia de a-l ține pe greutate pentru a scurge soluția din carcasă, anozii nu trebuie să fie greiți mai mult de - kg Masa unui anod de mm grosime pentru fiecare dm din suprafața sa pentru diferite metale (g) este următoarea: Fier de călcat Aur Cadmiu Cobalt Cupru Nichel Tin Plumb Argint Tntan Zinc Alama Secțiunea transversală a anozilor obișnuiți este de obicei dreptunghiulară, deoarece aceștia sunt tăiați din tablă laminată, dar aceasta nu este secțiunea cea mai avantajoasă, deoarece anodul este uzat în principal din lateral și de jos Anozii cilindrici ( - mm în diametru), care sunt adesea întâlniți în producție, sunt comozi în funcționare și suprafața lor reală este de , ori mai mare decât cea de proiecție În literatura străină, de exemplu, anozii cu o secțiune asemănătoare unui angrenaj sunt recomandați pentru băile de pirofosfat de cupru; suprafața unui astfel de anod este de - ori mai mare decât suprafața de proiecție Suspendarea anozilor Un anod plat este agățat de două cârlige dintr-o tijă sau bandă de cupru sau alamă, ale căror capete inferioare, îndoite într-o jumătate de cerc cu o rază interioară egală cu grosimea unui anod sau o jumătate și jumătate, sunt introduse în găurile găurite lângă marginea superioară a anodului Capătul liber al curbei nu trebuie să iasă din orificiul anodului deasupra diametrului orizontal al curbei - capătul lung împiedică montarea anodului Orificiul din anod ar trebui să fie cu - mm mai mare decât diametrul barei de cârlig Distanța de la centrul găurii la marginea superioară a anodului este aproximativ egală cu un diametru și jumătate al găurii, iar cu anodul atârnat în baie, distanța de la centrul găurii la oglinda de soluție ar trebui să să fie de cel puțin mm (Fig ) Partea superioară a cârligului și calculul electric al acestuia se fac în același mod ca și pentru cârligul de suspensie Anozii insolubili din plumb și aliajele acestuia, în special pentru o baie de crom, trebuie îngreunați Ele nu pot fi făcute dintr-o foaie, și cu atât mai mult este imposibil să atârnați de tija anodului prin înfășurarea marginii superioare a foii în jurul acesteia Această metodă de suspensie nu asigură un contact sigur cu bara din cauza slabelor contactul și murdăria (oxizi și stropi uscate de mortar), dar, mai important, din cauza conductivității electrice slabe a plumbului (doar % din conductivitatea cuprului), o cădere de tensiune chiar și pe o scurtă durată Orez Cârlig pentru sub- greutățile anodului, D > d | anodul va avea un efect catastrofal asupra acoperirii părții inferioare a pieselor Anodul trebuie turnat din plumb sau aliajul acestuia sub forma unei plăci de - mm grosime sau a unui cilindru cu diametrul de - mm, în interiorul căruia se toarnă o tijă de cupru sau alamă pentru /e-a/ din anod lungime Capătul superior al tijei care iese din anod este îndoit într-un cârlig standard de agățat Este foarte important ca partea din tija cârlig turnată în anod să fie bine placată cu cositor în prealabil (pentru un contact sigur) Pentru o fixare fiabilă în anod, trebuie făcute bavuri pe acesta ( - bavuri, crestate cu o daltă) sau capătul tijei este ușor îndoit, altfel tija se poate întinde din anod (Fig ) Matriță pentru turnare plană ȘI anodul de plumb sau al acestuia aliajul poate fi realizat dintr-o foaie de fier pentru acoperiș, ale cărei margini sunt îndoite până la grosimea viitorului anod Se realizează o decupare într-unul dintre pereții de capăt ai jantei, unde este plasată tija cârligului anodic înainte de turnare Distanța dintre marginea decupajului și tijă este închisă etanș cu o bucată de azbest și cârligul în timpul turnării și la jumătate de minut după turnare, până când metalul se întărește, se ține cu un clește pentru ca tija să nu plutească (Fig ) O matriță pentru un anod rotund este realizată dintr-o bucată de conductă de apă tăiată cu un ferăstrău de-a lungul planului diametral Primit doi semicilindri pliat într-un cilindru, legat cu sârmă (o anumită necilindricitate din cauza grosimii tăieturii nu joacă un rol) O tijă este introdusă prin orificiul de jos Orez Fig Fixarea tijei cârligului de suspendare a anodului într-un anod turnat insolubil din plumb sau aliaj de plumb: a - capătul inferior al tijei cu bavuri; b - capătul inferior îndoit al tijei; c - îndoire în formă de U a tijei Orez Fig Matriță tip tavă pentru turnarea anozilor plati insolubili din aliaj de plumb nln plumb: a - vedere generală, b - metoda de îndoire a colțului cârlig, astupați orificiul din jurul lui cu azbest și, ținând cârligul cu un clește și strângându-l într-o menghină, turnați plumb prin orificiul superior În ambele cazuri, după îndepărtarea anodului plat sau rotund din expunere, este necesar să se verifice cu atenție dacă tija a fost expusă oriunde Anozii mici de plumb pot fi turnați pur și simplu într-un tub rulat din hârtie groasă Aiodio coperte Când toți anozii sunt dizolvați, se formează nămol - cristale de metal mărunțite, oxizi, incluziuni intercristaline etc Acest nămol se agită ușor în baie, se depune pe piese, deteriorând aspectul și calitatea acoperirii Pentru a preveni intrarea nămolului în baie, puneți anozii huse cusute dintr-un material suficient de rezistent la electrolit sub formă de pungi deschise în partea de sus cu legături care le împiedică să alunece de pe anod Marginea superioară a capacului trebuie să fie cu - mm mai mare decât oglinda cu electrolit, astfel încât nămolul să nu poată stropi în baie Pentru fiecare anod, este mai bine să puneți două capace unul deasupra celuilalt (pentru a garanta împotriva unei descoperiri) Dintre materialele din țesături sintetice comune în țara noastră, clorul (articolul ) este foarte convenabil pentru huse, este destul de dens, dar în același timp poate fi cusut pe o mașină de cusut de uz casnic Pentru bai nu prea acide, poate fi cusut cu fir de bumbac obisnuit; pentru băile puternic acide, trebuie cusut manual cu un fir scos din țesătură cu clor sau lipit cu lipici epoxidic În acest caz, suprafața de lipire ar trebui să fie cât mai mică posibil - este impermeabilă la electroliți Cele dense de țesături din polipropilenă și nailon sunt, de asemenea, potrivite Pentru baile nu foarte acide poti folosi tesaturi din bumbac (calicot grosier, flanel, curea) si in, carpa nu este recomandata Înainte de utilizare, husele, în special cele din bumbac, trebuie spălate în apă fierbinte pentru a îndepărta amidonul și alte materiale de deschidere Toate capacele trebuie îndepărtate de pe anozi cel puțin o dată pe săptămână, spălate și verificate cu atenție pentru integritate înainte de reutilizare Utilizarea anozilor solubili din deșeuri Retopirea deșeurilor de anozi solubili este dificilă pentru multe plante, iar anozii turnați în majoritatea cazurilor funcționează mai rău decât cei laminati Este mai rațional să folosiți coșuri cu plasă anodica, în care sunt încărcate deșeuri, tăiate în prealabil în bucăți cu dimensiuni cuprinse între x și x mm Pentru băile cu cianuri și alcaline, coșurile sunt din oțel carbon sau rezistent la coroziune, pentru băile acide, sunt din plastic sau oțel acoperit cu plastic O placă metalică anodă este coborâtă în coșuri de plastic pentru a furniza curent deșeurilor Recent, au intrat în uz coșuri de titan mult mai convenabile Pe titan în prezența unor urme neglijabile de oxigen sau alți agenți oxidanți, se formează o peliculă subțire de oxid neconductivă ( , mm), care are proprietatea de a-și reduce semnificativ rezistența în locurile supuse unei presiuni specifice relativ ridicate, de exemplu, sub marginea unei garnituri aflată într-un coș În altă parte, această peliculă izolatoare electric și chimic își păstrează proprietățile electrice Tensiunea sa de defalcare într-o soluție de sulfați sau acid sulfuric ajunge la V, într-un mediu de acid clorhidric scade la - V, ceea ce este suficient și pentru funcționarea băii, iar în electroliții obișnuiți de acid sulfuric cu un amestec de cloruri are o valoare intermediară Filmul este distrus numai în prezența unui ion de fluor Un astfel de coș din electrolit de nichel necesită doar , V mai multă tensiune decât un anod plat convențional - aceasta este de cinci ori mai mică decât diferența acceptabilă din punct de vedere economic Când utilizați coșuri de titan, este necesar ca coșul să fie întotdeauna umplut cu resturi de anod deasupra marginii superioare a pieselor În cazul în care orice punct proeminent al piesei se află în apropierea părții goale a coșului, pe peretele coșului în punctul y, este posibilă o creștere a tensiunii, ceea ce duce la deteriorarea peliculei și la coroziunea titanului (Fig ) Când un coș complet gol este alimentat, potențialul său se poate ridica la potențialul de oxidare anodic, care, dimpotrivă, va îngroșa foarte mult pelicula și coșul va trebui să fie gravat pentru a restabili contactul electric cu resturile de metal Fără curent într-o baie nefuncțională, coșul poate fi atât gol, cât și plin Pe coș se pune un capac, ca pe un anod convențional Suprafața efectivă a coșului anodului este de aproximativ o ori și jumătate mai mare decât aria suprafeței sale de proiecție Un curent de până la , A poate fi furnizat pentru dm din suprafața suprafeței de proiecție a coșului Construcția coșului anod din titan Secțiunea transversală a coșului, de regulă, este dreptunghiulară, cu o grosime de până la mm (în tăieturile anodului mai înguste se pot bloca și atârna) și o lățime de - mm Înălțimea coșului este de obicei egală cu înălțimea anodului Marginea superioară a coșului trebuie să fie deasupra oglinzii cu electrolit cu - mm pentru posibilitatea de a-l incarca fara a-l scoate din baie Peretii de capat sunt solidati, peretii orientati spre detalii - dintr-o grilă sau din bare orizontale la intervale de ordinul a mm și pe verticală nyh, reținând orizontală de la vyzuchiva- Orez Dispunerea relativă a coșului anodic și a pieselor, conducând la o posibilă defectare a coșului niya, cu un interval de - mm, partea de jos - sub forma unui palet solid cu Orez Construcția coșului anod din titan laturi înalte de - mm (Fig ) Barele verticale nu sunt prezentate în figură Este mai bine să sudați toate îmbinările folosind metoda argon-arc, dar chiar și cu o diferență semnificativă în grosimea pieselor care trebuie sudate, suprafețe bine curățate și sudare rapidă (mai puțin de o secundă pe punct), titanul poate fi sudat bine prin sudare convențională pe puncte sau prin rezistență - în timpul sudării rapide, oxigenul și azotul din aer nu au timp să se difuzeze la locul sudării Este mai bine să sudați plasa prin așezarea marginii acesteia între peretele coșului și suprapunerea benzii de titan prin sudare în puncte la intervale de puncte de - mm După sudare, este de dorit să murați coșul Cusătura realizată prin sudare cu argon trebuie să fie ușoară, dar nu gri sau albă Suspendarea coșului anodului de titan Coșul este atârnat pe tija anodului cu două cârlige sudate pe pereții de capăt Cârligele sunt mai profitabile de făcut dintr-o bandă cu raport de aspect de : - : , situată cu marginea îngustă spre tija anodului (Fig ) Un astfel de cârlig se răcește mai bine și creează o presiune specifică mai mare în zona de contact ascuți-l Orez Cârlig de coș suspendat cu anod-ion de titan cu placă de cupru sau nichel nituită pentru a îmbunătăți contactul electric cu bara de armare Orez Secțiunea cârligului prezentat în fig , în locurile de nituire la căptușeală nervura de pe lamă pentru a crește presiunea în contact este doar la curenți relativ mici, deoarece îndepărtarea căldurii de la lamă este mai proastă decât de la o nervură tocită Pentru a îmbunătăți contactul la curenți mari, un strat de cupru sau, mai bine, un strat de nichel este nituit pe nervura de contact (Fig ) Densitatea în vrac a bilelor de nichel este de aproximativ , kg / dm , pătrate de nichel cu dimensiunea de X mm - aproximativ , kg / dm , iar sarcina mecanică menținută în limitele elasticității de un cârlig de titan cu secțiunea de X mm este kg, cu o secțiune de , X , mm - kg, și cu o secțiune de X mm - , tone Calculul electric al coșului de titan Conductivitatea electrică a titanului este de de ori mai slabă decât cea a cuprului, astfel încât secțiunea transversală a părților de titan care transportă curent ale coșului situat deasupra oglinzii cu electrolit este luată din calculul lui A "i și scufundat în electrolit - până la A/mm La o sarcină de A pe un cârlig cu o secțiune transversală de x mm și o lungime de mm cu o placă de cupru nituită în timpul funcționării într-o baie de nichel fierbinte ( - ° C), când cârligul este supraîncălzit cu ° C peste temperatura tijei anodului ( - °C), puterea de încălzire a cârligului de energie este de W; sarcina prn A, dimensiunea carligului X X mm si alte conditii de mai sus, pierderile sunt de wati Rezistența tranzitorie a nitului de căptușeală este neglijabilă, cu diametrul său de mm este mai mică de - "^ Ohm La încărcare maximă a băii, pierderile în cârlige sunt mai mici de % din consumul total de energie Capitolul ALIMENTAREA BĂII În rețelele electrice de putere se folosește curent alternativ, adică curent care își modifică puterea, tensiunea și direcția de mișcare de de ori pe secundă ( Hz) Acest curent este utilizat în atelierele de galvanizare pentru a conduce motoare electrice, pentru a încălzi soluțiile în băi și pentru a-l transforma în curent continuu, care este necesar pentru procesele electrochimice (inclusiv galvanice) Curentul continuu circulă tot timpul în aceeași direcție cu forță și tensiune constante Trecerea curentului prin electroliți se realizează datorită mișcării ionilor: ionii pozitivi (cationii) sunt transferați la electrodul conectat la polul negativ al sursei de curent (catod), iar ionii negativi (anionii) - la electrodul conectat la plusul sursei de curent (anod) Diferența de tensiune (V) dintre începutul și sfârșitul circuitului electric (sau orice secțiune a circuitului) U, forțând curentul electric să treacă prin circuit, este egală cu puterea curentului din circuit sau secțiunea acestuia (A ), înmulțit cu rezistența electrică a circuitului (secțiunii) R (ohm) U=IR ( ) Aceasta este o lege a lui Ohm foarte importantă, cu consecințele practice cărora galvanizarea trebuie să se confrunte în mod constant Din această săpătură rezultă că cu o creștere a rezistenței unei secțiuni, de exemplu într-un contact contaminat, la o tensiune constantă, puterea curentului va scădea și, pentru a-și menține valoarea anterioară, va fi necesară creșterea tensiunii aplicate Surse DC Unitățile generatoare de tip AND sunt acum scoase din producție, dar din moment ce sunt încă în funcțiune la unele fabrici, ne vom opri pe scurt asupra lor Unitatea constă dintr-un dinam DC shunt și un motor electric trifazat montat pe o placă de fundație comună Dinamele șunt cu autoexcitare în timpul scurtcircuitelor reduc automat curentul de excitație la zero și, prin urmare, un scurtcircuit în băile galvanice nu este dăunător pentru ele Mașinile pentru / A și / A au excitație externă (de la un generator separat) și nu au o astfel de proprietate automată de protecție Disponibili la toate mașinile ND, stâlpii suplimentari servesc la menținerea unei poziții stabile a diametrului electric cu modificări de sarcină, fără a fi necesară mutarea periilor Tensiunea și puterea curentului sunt reglate destul de ușor de reostatul de excitație Întreținerea generatoarelor se reduce, practic, la înlocuirea la timp a periilor uzate și la șlefuirea prealabilă a celor noi înainte de a le instala în suporturile pentru perii Leuirea se face prin deplasarea manuală a fiecărei perii individual peste o bucată de piele de sticlă așezată pe un colector fix Este imposibil să folosiți o piele cu alt material abraziv La instalarea periei în suportul periei, este necesar să se monitorizeze coincidența solului său de capăt pe o suprafață cilindrică cu direcția de curbură a colectorului Colectorul necesită ștergerea periodică cu o cârpă curată și uscată de praf, tăierea periodică a marginii izolației din mica interlamelară, care a ieșit ca urmare a uzurii lamelei de cupru deasupra nivelului colectorului și, ocazional, a canelurilor colector Dacă cablurile de înfășurare de câmp sunt conectate incorect pe placa de borne a mașinii, atunci când generatorul este oprit fără a opri mai întâi baia galvanică care l-a alimentat (în special dacă este o baie cu anozi foarte polarizabili, de exemplu, crom) și în alte cazuri, fierul stâlpilor își poate pierde magnetismul rezidual și mașina nu va da tensiune la pornire Apoi, în paralel cu bornele înfășurării de excitație, fără a o deconecta de la mașină, este necesar să se conecteze o sursă de tensiune externă care poate da un curent de A la V (baterie auto, redresor sau alt generator - direcția de curentul său atunci când este conectat la mașină este neimportant) și porniți generatorul După câteva minute, aparatul va da tensiune și sursa externă poate fi oprită Înainte de a porni băile galvanice, trebuie să verificați polaritatea mașinii - se poate modifica în timpul acestei operațiuni În acest caz, este necesar să schimbați polaritatea conexiunii cablurilor de alimentare ale mașinii la baie, dar nu schimbați conexiunea conductorilor firelor de excitație de pe placa de borne a mașinii Redresoare Redresorul constă dintr-un transformator care convertește curentul mare ( sau V), tensiunea și curentul scăzut în tensiune joasă și curent mare și valve electrice (seleniu, siliciu sau germaniu) care convertesc curentul alternativ în curent continuu Redresoarele cu supape cu seleniu sunt mari, redresoarele cu germaniu au jumătate de dimensiune și jumătate la fel de ușoare, dar le este frică Tabelul Caracteristicile redresoarelor cu siliciu Tip redresor Putere de ieșire kW Tensiune, V Curent, A randament %cos VAK- - , / , / / VLK- - - , / , / / , / , VAKR- - , / , / / / - VACG- / - , / , / , / , VAKR- / - , / , / / , / , VAK- - - , / , / / , / , VACG- / - - , / , / / , / , VLKR- , - - , / , / / , / , VACG- / - ( )- , / , / / , / , VACR-І -І - ^ , / , / / , / , VLKG- / - - , / , / / , / , V AKR- - - , / , / / , / , VAK- - - , / , / / , / , VAKR- - - , , / / , / , VAK- - - / / / , / , VAK- - - / / / , / , Notă Redresoarele de tip VAKR pot funcționa pe o durată de curent continuu variind de la I s la un debitor Tonul direct și invers nu este limitat Uzina Electrotehnică Bystrov Metoda este răcită și I Dimensiuni, mm Greutate IG Aer natural X X Natural X X Aeriană naturală H HB " X X X " > X X G General - natural, interval de istor * d - apă X X Aer forțat X X " " X X General - aer, supape - apa X X General - natural, tiristoare - apa X X - General - aer, supape - apa X X • General - naturale, tiristoare - apa X X General - naturale, tiristoare - apa X X General - naturale, tiristoare - apa X X General - natural, tiristoare - apa X X Transformator - aer, tiristoare - apa X X cu un curent invers, oferind șansa în modul automat regulm- min și curent invers de la , C la mN, cu control manual suprasarcini, dimensiunile de silicon sunt mici și nu se tem de suprasarcini Tensiunea de defalcare a supapelor de siliciu este de - V, în timp ce supapele cu seleniu trec deja la V Prin urmare, nu este recomandat să încărcați redresoarele cu seleniu cu un curent prea mic Pentru unele modele, tensiunea transformatorului la sarcină mică poate sări peste tensiunea de avarie a supapei De exemplu, în pașaportul vechilor redresoare cu seleniu s-a indicat că acestea nu ar trebui să fie operate la o sarcină mai mică de jumătate din nominală Supapele din silicon practic nu sunt amenințate de un astfel de pericol În tabel prezintă date despre redresoarele cu siliciu fabricate de Uzina Electrotehnică Bystrov Instalarea generatoarelor si redresoarelor Generatoarele AED sunt mașini de tip deschis, așa că nu este de dorit să le plasați în aceeași încăpere cu băile de placare și băile de apă clocotită Dar, în același timp, acestea nu trebuie plasate mai departe de m de baie, altfel scăderea de tensiune în barele colectoare sau cablurile de alimentare va fi prea mare, chiar dacă, după cum este obișnuit, calculul barei colectoare (sau cablului) secțiunea asigură o sarcină de A / mm Căderea de tensiune admisibilă pe barele de putere (sau cablurile) în ambele sensuri nu trebuie să depășească % •*, iar în firele către reostatul curentului de excitație, tot în ambele sensuri, - % Această cerință este mai strictă decât cea acceptată pentru rețelele electrice convenționale, datorită faptului că sursele de curent utilizate în galvanizare asigură un mic exces de tensiune în comparație cu tensiunea necesară în clemele băilor pentru multe procese de galvanizare Este necesar să se pună generatoare pe fundația de beton în funcție de nivel Redresoarele pot fi amplasate direct lângă băi; nu se tem de umiditatea aerului de până la % dar este necesar să se usuce și să reînnoiască periodic impregnarea cu lac a înfășurărilor transformatorului, șocurilor etc , așa cum se face de obicei cu înfășurările motoarelor electrice Nu lăsați un jet de soluție sau apă să intre în redresor Desigur, gazele caustice sunt și ele periculoase - vapori de fum puternic La V la sursa de curent acizi, dar ei, de regulă, nu există în camera băilor galvanice Redresoarele pot fi amplasate direct pe podea, dar cu o abatere de la verticală cu un unghi de cel mult *G Teneratoarele și redresoarele pot fi conectate în serie pe partea DC Este de dorit doar ca ambele mașini (redresoare-îj) să aibă aceeași putere de curent În caz contrar, puterea de curent a instalației va fi limitată de puterea de curent a mașinii mai mici (redresoare) sarcina este distribuită egal între ele Când redresoarele de aceleași mărci sunt conectate în paralel, nu este necesară nicio complicație a circuitelor electrice Tablou de distribuție pentru baie Dacă baia este alimentată de un redresor modern instalat în apropierea ei, echipat cu o gamă suficientă de instrumente de reglare și măsurare, atunci în majoritatea cazurilor nu este nevoie să instalați un tablou de distribuție separat Cu toate acestea, uneori, pe lângă chiar și cele mai recente modele de redresoare, este necesară instalarea diferitelor dispozitive pentru a extinde gama de dispozitive redresoare (de exemplu, cu o sarcină redusă pe redresor), ca să nu mai vorbim de acele cazuri când acestea sunt parțial sau deloc pe redresor Tabloul de distribuție (sau dispozitivele redresoare) trebuie să fie amplasat lângă baie într-un loc clar vizibil și accesibil Galvanizatorul trebuie să fie capabil și capabil nu numai să seteze modul specificat în baie, ci și să detecteze în timp abaterile de la cursul normal al procesului de la citirile instrumentelor Un panou centralizat la distanță de băi este justificat doar în cazul unei instalații foarte automatizate care prelucrează serii mari de produse de același tip Următoarele dispozitive trebuie instalate pe tabloul de distribuție (dacă nu sunt disponibile pe redresorul situat lângă baie): curent (generator sau redresor), regulator de tensiune sau curent, întrerupător cu cuțit, voltmetru și ampermetru al sistemului magnetoelectric Ca dispozitiv de pornire pentru redresoare și motoare ale grupurilor electrogene, se instalează de obicei un starter magnetic serial, de preferință cu un releu termic care servește drept siguranță în cazul supraîncărcării sursei de curent în timpul unui scurtcircuit în baia galvanică Siguranțele în rețelele electrice de curent continuu ale atelierelor de galvanizare nu sunt instalate din cauza întârzierii funcționării lor la un curent de lucru ridicat Regulatorul de tensiune este folosit pentru a schimba tensiunea și, astfel, puterea curentului care alimentează baia (cu alimentarea individuală a unei dube de la această sursă) Pentru un generator, un astfel de regulator este un reostat în circuitul său de excitare Pentru redresoarele de tip vechi care nu au un regulator încorporat, este necesar să instalați un autotransformator pe intrarea AC care să permită o schimbare lină a tensiunii furnizate (de exemplu, folosind contacte glisante care alunecă de-a lungul părții goale a spirelor înfăşurările autotransformatorului) Regulatorul de curent, care înlocuiește regulatorul de tensiune, poate fi un reostat secțional conectat în serie cu baia galvanică Este de preferat să se realizeze din secțiuni conectate în paralel, folosind întrerupătoare unipolare, secțiuni, fiecare având o rezistență ohmică dublă față de cea anterioară Numărul de astfel de secțiuni ajunge la - Uneori li se adaugă un alt comutator, care scurtcircuita complet reostatul Acest comutator poate fi folosit și pentru a opri baia (când secțiunile reostatului sunt oprite) Reostatul de sarcină este neeconomic, deoarece reduce puterea curentului în exces transformându-și energia în căldură disipată inutilă, dar instalarea reostatelor de sarcină este inevitabilă atunci când mai multe băi sunt alimentate în paralel de la o singură sursă Comutatorul, de preferință bipolar, este utilizat pentru inversarea manuală a curentului (în principal în băile de cromare și electrodegresare) și pentru deconectarea obligatorie a vinului înainte de prin oprirea generatorului de șunt care îl alimentează, pentru a evita inversarea magnetizării acestuia din cauza tensiunii de polarizare a vinului abia lucrat Dacă inversarea nu este necesară, atunci comutatorul poate fi unipolar La inversarea curenților de peste A, comutatorul se dovedește a fi foarte voluminos și dificil de comutat În acest caz, este necesar să instalați contactoare multipolare (mai multe contacte sunt conectate în paralel) cu contacte auxiliare suplimentare care opresc redresorul pe partea AC în timpul comutării polilor Problema este mai ușor de rezolvat atunci când este alimentat de un generator cu excitație externă, a cărui inversare este ușor de realizat prin schimbarea direcției curentului în înfășurarea câmpului (puterea acestui curent depășește rar A) Uneori este logic să transferați generatoarele de șunt autoexcitate la excitația externă (de exemplu, de la un redresor de V, A), transferând funcția de protecție la scurtcircuit la releul termic din demarorul motorului unității Pe tabloul de distribuție al băii trebuie instalat un voltmetru al sistemului magnetoelectric Firele la acesta pot fi subțiri, dar de teama unei ruperi accidentale, este recomandabil să le luați secțiunea transversală de cel puțin mm Aceste fire trebuie conectate cât mai aproape de tijele băii, adică de acele puncte, tensiunea între care este de interes pentru galvanizare Între punctele de conectare ale voltmetrului și cadă, nu ar trebui să existe dispozitive cu rezistență electrică vizibilă, cum ar fi reostatele Ampermetrul instalat pe scutul băii trebuie să fie și al sistemului magnetoelectric, de obicei într-un șunt extern Când instalați un șunt, trebuie să vă asigurați că acesta corespunde unui ampermetru în ceea ce privește curentul nominal și căderea de tensiune (GOST - ) Dacă nu există fire calibrate (pentru un anumit șunt), atunci firele de la șunt la ampermetru trebuie luate cu o secțiune transversală de , mm și o lungime de cel mult m fiecare Ar trebui avertizat împotriva utilizării ampermetrelor sistemului electromagnetic, deoarece, pe lângă scara lor incomodă și citirile inconsecvente atunci când funcționează pe curent continuu, acestea pot induce în eroare în cazul unei defecțiuni a cel puțin unei părți a supapelor redresoare Lobanov S A teya, deoarece dispozitivul electromagnetic va arăta suma componentelor constante și variabile ale curentului, în timp ce magnetoelectricul va afișa doar componenta constantă Accesorii pentru baie Fitingurile pentru baie înseamnă un set de tije anodice și catodice, dispozitive pentru atașarea acestora deasupra căzii și pentru alimentarea cu curent Diametrul tijelor anodului și catodic trebuie să fie de cel puțin - mm; cele mai subțiri se îndoaie dedesubt Orez Placă suport cu dispozitiv de contact pentru tije ușor demontabile (este prezentată o parte a plăcii cu un contact): - koktaite de colț (cupru roșu); - tijă (anodic sau catodic); - placă suport (lemn, textolit sau plastic vinil); - șurub pentru conectarea cablului (alama) greutatea anozilor și a pieselor Secțiunea transversală a tijelor de cupru trebuie luată la o rată de cel mult , - A / mm , iar alamă - nu mai mult de , A / mm Montarea tijelor pe izolatoarele din porțelan este greoaie și, de regulă, nu este necesară la tensiuni joase utilizate în galvanizare Textolit suficient de fiabil, plastic vinil sau placă simplă de pin, plasată cu marginea longitudinală pe tubulatura căzii Pe marginea superioară a acestei plăci, se fac tăieturi la un unghi de e față de margine O bandă de cupru îndoită la un unghi de (r), având o îndoire cu un șurub pentru atașarea unui cablu care transportă curent (fig ), este plasată și înșurubată în fiecare decupaj și înșurubată cu un tată de șuruburi Tija se află cu unul dintre capete în colțul de contact de cupru al unei plăci suport și cu celălalt capăt în decupajul aceleiași plăci și pe peretele opus al căzii (prezența colțurilor de contact pe această a doua placă este de ) dacă baia nu este prea lungă și curentul nu este foarte mare, nu este necesar, deoarece, de exemplu, într-o baie de , m lungime, încărcați pe o tijă de cupru cu un diametru de mm cu un curent de A, scăderea de tensiune între capetele tijelor adiacente de catod și anod și în comparație cu tensiunea dintre ele începutul va fi de numai , V) Contactul suficient de fiabil se realizează datorită gravității pieselor sau anozilor atârnați pe tijă Tija este ușor de îndepărtat pentru curățare Poate fi îndepărtat cu un palan împreună cu produsele agățate de el și transferat într-o altă baie sau pe o platformă de descărcare Accesorii pentru baie cu "două etaje" Pentru căzile de baie care necesită agățarea interconectată a pieselor și căzi care necesită agățarea complexă de detalii și anozi): - tije longitudinale principale; - placi suport; - tije reglabile suplimentare așezate în al doilea nivel; - tije suplimentare așezate în al treilea nivel, peste tijele ; B - selectarea unui teșit de colț pentru a îmbunătăți contactul tijelor suplimentare cu cele principale și cu altele suplimentare (opțional) dov (de exemplu, băi pentru cromarea tare, pentru acoperiri speciale etc ), armăturile prezentate în fig , care, spre deosebire de fitingurile convenționale cu tijele anodului și catodic în același plan, ar putea fi numite "cu două etaje" Este format din două tije anodice situate deasupra oglinzii de baie, la aproximativ - mm de perete spre mijlocul căzii și * putin deasupra aspiratiei laterale, n doua tije catodice ale caror centre sunt situate la - mm deasupra centrelor tijelor anodice si la - mm mai departe de acestea spre exteriorul baii Tijele trebuie să se afle deasupra aspirației de la bord, astfel încât să nu fie stropite cu soluția ejectată de gazul din electrolit Alimentarea cu curent la tijele longitudinale poate fi realizată prin unghiuri de cupru, așa cum este descris mai sus, sau prin cabluri fixate direct pe tije (pentru sarcini de curent ridicate) În acest din urmă caz, tijele nu pot fi așezate în decupările colțului, ci împinse prin găurile din plăcile suport Pe tijele anodului longitudinal, în orice loc și în orice cantitate, acestea sunt așezate liber peste tija unei secțiuni mai mici; aceleași tije transversale, dar în mod corespunzător ceva mai lungi, sunt plasate peste tijele catodice Un al treilea nivel poate fi plasat pe tijele transversale într-o direcție perpendiculară sau oblică (Fig ) Se dovedește un sistem universal foarte flexibil, care vă permite să atârnați produse pe mai multe rânduri și să aranjați anozii în jurul fiecărei părți sub forma unei cuști pătrate, poligonale sau asimetrice Curentul către fiecare tijă transversală și contactul acesteia cu tija longitudinală este relativ mic, dar pentru a îmbunătăți contactul, se pot face tăieturi în apropierea capetelor tijei transversale la un unghi de - °, cu care se va așeza pe tija longitudinală Scheme speciale pentru băile de hrănire Funcționarea băii pe un curent scăzut În majoritatea modelelor mai vechi de redresoare, scăderea curentului sub valoarea nominală a fost realizată prin comutarea secțiunilor înfășurărilor transformatorului Acest lucru permite doar o reglare foarte grosieră, rareori cu pași mai mici de V, ceea ce nu este absolut suficient pentru a seta cu precizie densitatea de curent dorită atunci când se schimbă încărcarea băii O soluție bună este să alimentați un astfel de redresor printr-un autotransformator instalat pe partea de curent alternativ, cu reglarea lină a tensiunii de ieșire cu un contact glisant Osetia de Sud Redresoarele moderne din siliciu au un dispozitiv pentru reducerea fără probleme a puterii curentului, cu toate acestea, nu poate reduce puterea curentului la mai puțin de - % din valoarea nominală Dacă este adesea necesar să se ia un curent și o forță mare de la redresorul care alimentează baia, proporțional cu maximul (nominal) și mic, mai mic de % din nominal, atunci este necesar să se includă suplimentar un reostat de sarcină în Linie DC, proiectată pentru această valoare mică În același timp, este aproape întotdeauna necesar să se instaleze un ampermetru suplimentar pentru același curent de putere mai mică, deoarece ampermetrul instalat pe redresor pentru curentul nominal nu permite, datorită valorii mari de diviziune a scalei sale, să citiți cu precizie curenții scăzuti La începutul scalei, pentru majoritatea instrumentelor electrice de măsură, este permisă o eroare mult mai mare decât este permisă în funcție de clasa acestui instrument pentru partea de lucru a cântarii Reostatul și ampermetrul suplimentar trebuie să aibă un comutator de scurtcircuitare care poate trece curentul complet (nominal) al redresorului (Fig ) Acest comutator de cuțit, desigur, se dovedește a fi destul de greoi Puteți evita instalarea unui astfel de comutator cu cuțit incomod dacă faceți cablajul de la redresor la baie în două linii: o linie ar trebui să meargă direct la baie, iar cealaltă prin reostat de sarcină și un ampermetru suplimentar Ambele linii merg la tija catodului, puteți comuta tija de la o linie la alta prin rearanjarea cablurilor la tijă Dar sarcina este rezolvată mai ușor și mai convenabil dacă armăturile băii sunt realizate conform metodei descrise la p , - cu tije usor demontabile În acest caz, firul direct de la redresor este conectat la contactele de colț de pe placa de sprijin care este mai aproape de redresor, iar firul de la ampermetrul și reostat suplimentar (poate fi mai subțire) este conectat la contactele de colț din decupaje ale plăcii de sprijin îndepărtate Firul anodului merge la contactele "de colț" ale tijelor anodului și nu este supus niciunei modificări Într-un fir, ampermetrul principal montat pe redresor va fi pornit - în catodul il g ayeji - indiferent La un capăt al fiecărei bare cu role, în locul în care se află pe colțul de contact, puneți o bucată mică de furtun de cauciuc sau un tub din orice material izolator subțire (plat Orez Schema de pornire a reostatului de sarcină în rețeaua de baie-redresoare pentru reglarea curenților mai slabi decât permite regulatorul redresor: a - utilizarea unui întrerupător de scurtcircuit nominal pentru curentul complet al redresorului; b - cu utilizarea tijelor ușor demontabile și cu tijele catodice răsturnate la trecerea de la curenți mici la curenți mari sau invers: - contact de colț pe o placă suport mai aproape de redresor; - tija catodică cu un tub izolator pus la un capăt; = - contact de colț la distanță tabla de scris Orez Schemă de pornire a alimentării tampon de la baterie la baie: P - un întrerupător cu doi poli în circuitul principal de alimentare al băii; P - comutator cu doi poli în circuitul de alimentare tampon; P - reostat încărcare baie; R - reostat al circuitului bateriei tampon (de exemplu, un reostat glisant de laborator pentru - A și - Ohmi); A/ - ampermetru în circuitul principal al băii; A - ampermetru în circuitul bateriei; B - baie galvanică o bandă de cauciuc plasată pe contact poate cădea neobservată de sub bară) Inainte de incarcarea produselor, in functie de curentul necesar, ambele tije catodice sunt amplasate cu capete izolate fie pe placa suport cea mai indepartata de redresor si functioneaza la curent mare prin ampermetrul principal, fie pe cea mai apropiată placă de sprijin și funcționează la curent scăzut printr-un reostat și un ampermetru suplimentar (vezi Fig , b) Atunci când se utilizează un astfel de circuit, este necesar să se țină cont de ceea ce s-a spus mai devreme cu privire la inadmisibilitatea funcționării unor tipuri de redresoare cu seleniu la o sarcină mică Lucrul cu o baterie de rezervă La construirea unor straturi groase multimilimetrice ale unui strat special de nichel în condițiile întreruperilor curente care au apărut uneori, diagrama prezentată în Fig a fost aplicată cu succes este o schemă de conectare a bateriei auto cu plumb tampon de V la cadă A fost bateria cu plumb care a fost luată datorită constanței tensiunii furnizate acesteia, ceea ce a facilitat reglarea circuitului Cu reostatul R , curentul bateriei cu baia în funcțiune a fost reglat astfel încât ampermetrul A să arate un curent minim aproape de zero Când a existat o întrerupere a alimentării cu curent din rețea, bateria a început automat să alimenteze baia, deși un curent slab, dar vizibil (mai mulți amperi) în aceeași direcție cu curentul de electroliză Acest lucru este posibil deoarece la un curent scăzut tensiunea de pe baie este vizibil mai mică (polarizare mai mică) decât la o densitate normală de curent de placare cu nichel, dar această tensiune mai mică a fost suficientă pentru a menține polarizarea catodică a piesei și pentru a preveni pasivarea și decojirea stratului de nichel Este de dorit să aveți un ampermetru A cu zero la mijlocul scalei Comutatorul R este conceput pentru a încărca bateria atunci când baia nu funcționează de la sursa curentă Capitolul DISPOZITIVE DE SUSPENSIUNE Scopul dispozitivelor de suspensie nu este doar de a susține piesele din baie, ci și de a le furniza curent Dispozitivelor de suspensie sunt impuse o serie de cerințe importante: ) pentru a asigura cea mai uniformă distribuție a curentului pe suprafața pieselor, ceea ce ajută la obținerea unei grosimi mai uniforme a stratului de acoperire cu bune proprietăți mecanice și de protecție și decorative; ) pentru a permite montarea rapidă și înclinarea fiabilă a pieselor, astfel încât acestea să nu cadă din suspensie atunci când sunt transportate și să nu piardă contactul electric sigur cu aceasta în timpul amestecării intense a soluției de baie, eliberare de gaz, șocuri aleatorii etc ; ) să fie economică, adică să permită ca baia să fie încărcată cu cât mai multe piese posibil (permis fără a afecta calitatea), să fie ieftină și ușor de fabricat și reparat; ) să fie convenabil în exploatare, la transport, în timpul instalării și demontării, în timpul depozitării; ) designul și materialul umeraselor și dispozitivelor de fixare ar trebui să permită prelucrarea pieselor specificate pe acestea, dacă este posibil, la toate operațiunile ciclului de tratament galvanic cu un număr minim de remontări la alte dispozitive de fixare (desigur, fără a lua în considerare inevitabilul demontare pentru prelucrare) Proiectarea unui dispozitiv care îndeplinește toate aceste cerințe nu este o sarcină ușoară Ar trebui considerat destul de normal dacă este necesar, în special pentru piese complexe, să se realizeze și să testeze mai multe opțiuni în lucrare, să le arunce pe cele nereușite și să se oprească în cel mai bun caz Se poate observa din textul următor că foarte puține detalii ale dispozitivelor de suspensie sunt susceptibile de un calcul simplu și precis Atunci când proiectează dispozitive de suspensie, electroplaterul trebuie să se bazeze aproape întotdeauna pe instinctul său, bazat pe observarea atentă a rezultatelor condițiilor de fixare și încărcare a pieselor în baie în timpul acoperirii, stabilitatea orientării, fiabilitatea contactului Este bine dacă se poate rafina aceste observații, măcar prin măsurarea grosimilor acoperirilor obținute Proiectarea dispozitivelor de suspensie și de protecție este un domeniu de activitate recunoscător și necesar pentru un inovator Tipuri de dispozitive pentru agățarea pieselor în căzi Cea mai veche și mai consumatoare metodă de agățare a pieselor este legarea lor pe un fir, de obicei mai multe bucăți într-o "codă de porc" Această metodă se rupe toate cerințele pentru agățare, cu excepția, poate, a ieftinității materialului În plus, este foarte intensivă în muncă Într-un atelier cu zece băi de de litri, în care s-au impus loturi la scară medie de piese cu o suprafață de - dm pe - piese pe un fir de cupru subțire, a fost posibil, după transferul în suspensie, să elibereze persoane fiecare în schimb, angajat anterior în impunerea pieselor pe fir Suspendarea (individuală) a pieselor mari pe un fir poate fi permisă numai pentru lucru la bucată, lucru nerepetitiv În toate celelalte cazuri, producția de dispozitive de suspensie uneori speciale și adesea chiar relativ universale este justificată Cele mai versatile și cele mai utilizate tipuri de dispozitive de suspendare sunt scheletul și cadrul "Herringbone" este o tijă verticală cu cârlig de agățat, cu care este atârnată de bara căzii Contactele pentru atașarea pieselor sunt amplasate pe mai multe "etașe" în planuri perpendiculare pe tija verticală Contactele pentru produse pe fiecare "etaj" sunt dispuse simetric în , sau bucăți, rareori mai multe Uneori, ele sunt deplasate la un anumit unghi în fiecare "etaj" următor în raport cu contactele "podeajului" precedent, pentru a evita posibila atingere a părților agățate de ele Trăsăturile caracteristice ale "herringbone" sunt, în primul rând, că detaliile unui "podeu" sunt situate la unghiuri diferite față de planul anodului (sau catodului); în al doilea rând, dimensiunea limitată a pieselor care atârnă pe contactele laterale Avantajul "herringbone" se datorează diametrului său mic, capacitatea de a folosi aproape toată lungimea barei de armare a băii fără a fi nevoie să legați diametrul "herringbone" cu lungimea barei "Cadru" este un dreptunghi, ale cărui laturi verticale sunt formate din tije de cârlige de suspensie, iar laturile orizontale și mai multe bare transversale orizontale între ele poartă contacte pentru piesele suspendate Barele transversale de sus și de jos, aproape de oglinda de soluție și de fundul căzii, uneori nu poartă un con- cicluri Nu este necesar ca părțile laterale ale cadrului să fie tijele cârligelor agățate De asemenea, cârligele pot fi atașate nu de marginile cadrului, ceea ce uneori poate fi chiar benefic din punctul de vedere al distribuției curentului, dar este mai convenabil din punct de vedere structural să plasați cârligele de agățat la margini În plus, aranjamentul lor ajută la monitorizarea siguranței "cadrelor" care atârnă de-a lungul marginilor la transferul și coborârea cadrului în baie Principalul avantaj al "cadrului" în comparație cu "herringbone" este că toate piesele care atârnă pe cadru sunt orientate în mod egal față de anozi Aceasta este o conditie foarte importanta pentru obtinerea unui invelis cat mai uniform ca calitate, grosime, proprietati mecanice si aspect Al doilea avantaj al "cadului" este ușurința constructivă de a-l transforma într-un dispozitiv complex de suspensie atunci când pe acesta sunt montate dispozitive suplimentare mai mult sau mai puțin complexe (ecrane, catozi de protecție, anozi auxiliari etc ) Și cel de-al treilea avantaj este capacitatea de a-l face mult mai încăpător în ceea ce privește numărul și suprafața pieselor care se potrivesc pe el decât "ostul de pește", ceea ce crește semnificativ productivitatea muncii în timpul instalării Dezavantajul "cadrului" poate fi considerat necesitatea de a lega dimensiunile acestuia cu lungimea tijelor de baie, astfel încât opa să se potrivească în toate băile liniei cu utilizarea cât mai deplină a lungimii acestora Cu băi de diferite culori în linie, alegerea dimensiunii pandantivelor este uneori dificilă (cu toate acestea, nu este necesară o potrivire deosebit de precisă) Dimensiuni cuier Dimensiunile tuturor corpurilor de suspensie, indiferent de tipul lor, sunt alese astfel încât distanța de la fundul băii (sau de la țeava metalică de pământ din partea inferioară) până la marginea inferioară a pieselor agățate de dispozitiv să fie de cel puțin - mm, iar distanța de la marginea superioară a pieselor până la oglinda de soluție - nu mai puțin de mm Necesitatea degajării de la fundul suportului până la fund este cauzată de riscul de agitare a suspensiei de pe fundul băii și de scăderea frecventă a temperaturii în apropierea fundului băii în absența agitației Este necesar decalajul dintre nivelul electrolitului și partea superioară a pieselor în caz de nivel scăzut din cauza evaporării și uneori pentru eliminarea depunerilor pe părți de praf sau alți contaminanți care cad pe suprafața electrolitului Distanța dintre umerașele adiacente de tip heringbone ar trebui să fie astfel încât distanța dintre părțile de la marginile adiacente ale dispozitivelor de fixare care atârnă în apropiere să nu fie mai mică decât distanța dintre produsele agățate la capetele opuse ale diametrului podelei fiecărui os de pește Pandantivele cadrului de tablă pot fi atârnate aproape unul de celălalt, cu condiția să se respecte distanța normală dintre partea extremă și partea verticală a cadrului Între suspensia extremă de orice tip și peretele de capăt al băii, golul trebuie să fie de cel puțin mm cu o căptușeală neconductivă a peretelui și de cel puțin mm cu un perete sau căptușeală metalică , Detalii structurale ale accesoriilor de suspensie Cârlige de agățat Cârligul de suspendare al dispozitivului de suspendare se recomandă a fi realizat în același mod ca în fig (vezi cap ) cârlig agățat pentru anod, adică îndoit pe trei laturi ale pătratului, cu singura diferență că în acest caz nu este nevoie să deplasați secțiunea verticală a tijei cârligului de la axă, așa cum este făcut pentru a alinia centrul de greutate al cârligului suspendat pe cotul inferioară a cârligului anodului de-a lungul axei coturii superioare a cârligului (apropo, cu anozi insolubili turnați cu o tijă de cârlig încorporată în interiorul anodului, acest decalaj este, de asemenea, nu este necesar) Avantajul unui astfel de cârlig dreptunghiular în comparație cu un cârlig îndoit de-a lungul unui arc de cerc este că contactul cu tija nu se realizează de-a lungul unei linii sau puncte, ci de-a lungul a două, ceea ce îmbunătățește semnificativ condițiile pentru transferul curentului Același efect de dublare a punctului de contact se obține și atunci când cârligul este îndoit la un unghi de °, dar cârligul la un unghi de (vezi Fig ) este mai convenabil atunci când este agățat și oferă o poziție mai stabilă pentru dispozitiv, iar fabricarea sa este puțin mai complicată decât ° "Pixuri" Pentru transfer, agățat în baie și descărcare a dispozitivului de suspendare, aveți nevoie mâner pentru care este convenabil să-l iei fără a atinge piese agățate de suspensie, fără a vă scufunda mâna în electrolit și fără a vă arde pe tija de suspensie, care se poate încălzi destul de semnificativ la curenți mari Un astfel de mâner poate fi realizat sub forma unui cârlig mic de sârmă sudat în partea de sus a cârligului de agățat, îndoit astfel încât să fie convenabil să-l luați cu unul sau două degete în mulțime cu o mănușă de cauciuc (un astfel de mâner este potrivit pentru cârligul anod și pentru cârligele cu oase și cadru) (vezi Fig ) La "cadru", o bară orizontală poate fi folosită ca mâner simplu și convenabil, sudată de tijele ambelor cârlige suspendate la o astfel de distanță încât să cadă deasupra nivelului electrolitului cu suspensia atârnată în baie Orez "Mânere" dispozitivului de suspendare: / - mâner cârlig sudat pe cârligul de agățat; - cârlig de agățat; - maner-bara transversala, sudata intre carligele de agatare a mn; - contacte cu cârlig Pentru piesele suspendate un dispozitiv adecvat, și nu prea aproape de cârlig, astfel încât tija cuvei să nu interfereze cu prinderea ei cu mâna (Fig ) Ambele tipuri de mânere sunt destul de confortabile, ambele (în special tija) practic nu se încălzesc, dar primul tip este puțin mai convenabil la agățat, iar al doilea este mai ușor de transportat (puteți purta pandantivul cu o singură mână) Având în vedere ușurința extremă de fabricare a mânerelor de ambele tipuri, se poate recomanda să se asigure cadre suspendate cu mânere de ambele tipuri în același timp Contacte și fixarea acestora Contactele dispozitivelor de suspendare nu trebuie doar să conducă în mod fiabil curent către părți, dar și țineți-le ferm pe suspensie, astfel încât să nu fie aruncate în timpul formării de gaz sau amestecării soluției de baie sau de la agitare în timpul transferului Contactele nu pot fi izolate, metalul se acumulează inevitabil pe ele, ceea ce face dificilă trecerea curentului de la dispozitivul de suspensie la piesa de prelucrat În mulți electroliți, contactele din oțel devin casante ca urmare a hidrogenării, se sparg și, în final, toate contactele din orice metal, datorită poziției lor proeminente, foarte des se rup din cauza manipulării neglijente sau a depozitării iraționale a dispozitivelor de suspensie Prin urmare, contactele trebuie, pe de o parte, să fie fixate ferm în tijă sau în cadrul dispozitivului de suspensie, iar pe de altă parte, să fie ușor de înlocuit în caz de rupere sau uzură Fixarea contactelor este cea mai dificilă sarcină în proiectarea unui dispozitiv de suspendare Așezarea simplă uneori practicată a firelor de contact într-o gaură a cadrului dispozitivului este absolut inacceptabilă; nu asigură un contact electric sigur datorită peliculelor formate din produse de coroziune și electrolit uscat Inconvenient n fixare filetată (cu un șurub sau prin înșurubarea directă a capătului tăiat al firului de contact în gaură) din cauza conexiunii "neseparabile" după coroziune inevitabil Singurele mijloace de încredere sunt sudarea (arc sau punct) și lipirea sau lipirea moale Cu toate acestea, lipirea cu lipire moale uneori nu este suficient de puternică Cu ambele metode de lipire, este necesar să se țină cont de posibilitatea formării unei perechi de lipit alvating cu materialul dispozitivului de suspensie, deoarece locul lipirii este oarecum mai dificil de izolat decât o secțiune plată a lipitului dispozitiv Pentru a reduce momentul de încovoiere la locul sudării sau lipirii, ceea ce duce la ruperea frecventă a contactului, este necesar să sudați sau să lipiți firele de contact nu din partea din față a suspensiei, ci din spate După ce a trecut firul cât mai strâns posibil prin orificiul din cadrul dispozitivului, este necesar să-i sudați sau să lipiți vârful pe partea din spate a cadrului, îndoindu-l în direcția opusă direcției forței gravitaționale a piesa sau tensiunea acesteia cu un contact cu arc Prin urmare, îndoirea trebuie îndreptată în sus către contactele care fixează marginea superioară a piesei și în jos - contactele ѵ care fixează marginea inferioară a acesteia (Fig ) Cu acest design, forța de rupere va fi slăbită semnificativ de oprirea otogiu- de acel vârf al contactului în bara cadrului și sprijinindu-și firul de perete lângă orificiul din cadru Ruperea firului de contact în sine în zona sa liberă este posibilă, dar are loc mult mai rar decât la locul de sudare (dig) sau în apropierea acestuia De remarcată este propunerea găsită în literatură de a face contact din trei fire de același diametru introduse într-o gaură, ale căror capete posterioare sunt îndoite și sudate sau sudate Orez Fig Metoda de fixare a contactului de cureaua dispozitivului de suspensie: a - fixarea unui singur contact; b - fixarea unui contact dublu; c - suport triplu contact lipit pe partea din spate a cadrului de umeraș așa cum este descris mai sus Capetele libere (de lucru) ale firelor de contact pot fi folosite în orice mod; fie toate, fie unele dintre ele, pot fi îndoite în cârlige sau folosite ca contact cu arc cu o potrivire de interferență, fiecare în propria sa gaură în parte sau două într-unul - acest lucru depinde deja de scopul contactului și de profilul Partea Esența ideii este că trei fire se potrivesc mai strâns și mai stabil în orificiul din bara cadrului de suspensie decât unul sau două Diametrul D al orificiului din bara cadrului de suspensie și diametrul d al firului de contact sunt legate D = , d-? , d ( ) Așezarea perfectă a firelor nu este necesară, deși este de dorit Piese de fixare pe contacte Capetele firelor de contact pot fi realizate sub forma unui software simplu cârlig, dacă piesele sunt suficient de grele încât să nu fie aruncate în sus de gazele eliberate în timpul electrolizei sau atunci când electrolitul este agitat și dacă puterea curentului pe parte nu este foarte mare Cu piesele ușoare cu o suprafață mare, contactele cu arc sunt mai fiabile, oferind atât o alimentare bună cu curent, cât și o orientare destul de rigidă și neschimbată a piesei pe suspensie Contactele cu arc pot consta din două sau mai multe fire, ale căror capete ("usnkіі") sunt oarecum separate în prealabil După ce sunt comprimate, pot fi introduse cu o anumită interferență într-o gaură comună a piesei sau, dimpotrivă, precomprimate, pot fi depărtate și introduse sub tensiune în două găuri diferite ale piesei Există multe alte tipuri de contacte cu arc și pot fi dezvoltate în continuare pentru diferite piese specifice, exemple ale cărora pot fi găsite în majoritatea manualelor de galvanizare, deci nu este nevoie să ne oprim asupra lor mai detaliat Trebuie doar să vorbim despre utilizarea arcurilor elicoidale pentru fixarea pieselor grele sau cu curent ridicat (de exemplu, cu cromare decorativă și uneori dure) Un arc spiralat din sârmă de oțel tratată termic poate, cu dimensiuni reduse, să aibă o rezistență mult mai mare decât "antenele" de contact cu sârmă elastică, dar îi este frică de încălzire prin curentul care trece prin el și de hidrogenare; încălzirea provoacă eliberarea acestuia și pierderea elasticității, iar hidrogenarea provoacă fragilitatea și ruperea acestuia Prin urmare, nu ar trebui să servească pentru a furniza curent piesei și nu ar trebui să fie scufundat în electrolit Acest lucru se poate face după cum urmează: partea inferioară a piesei este atașată de dispozitivul de suspensie cu un cârlig rigid, care poate servi ca sursă de curent, dar poate fi doar un suport Cârligul superior, care servește atât la tensionarea piesei, cât și la alimentarea acesteia cu curent, trebuie să fie suficient de lung, astfel încât capătul său superior îndoit într-un inel să fie în poziția de lucru deasupra nivelului electrolitului Capătul inferior al arcului elicoidal este agățat de acest inel, al cărui capăt superior este fixat în orice fel într-un astfel de punct al dispozitivului de suspensie astfel încât o parte întinsă de un arc între vârful ei elementele de fixare și cârligul de susținere inferior, au luat poziția dorită pe tufă Curentul este furnizat piesei printr-un fir scurt de cupru flexibil (torți) vodnichkom, unul dintre ai cărui cai este lipit la partea superioară Orez Metoda de suspendare a pieselor pe un arc spiral: - fixare cârlig de suspendare; - locul de atașare a firului la masa dispozitivului; - fir de cupru flexibil pentru alimentarea piesei cu curent; - izvor slirilnan; - locul conductorului de lipit la cârligul ; - nivelul soluției în nan; - cârlig superior pentru fixarea piesei; a - detaliu; - cârlig inferior pentru fixarea piesei cârlig de tensionare (peste nivelul electrolitului), iar celălalt se înșurubează într-un loc bine cositorit al dispozitivului, cât mai aproape de cârligul său de agățat (sau lipit acolo) (Fig ) Este de dorit să izolați locul de atașare a arcului la cârligul de tensionare și la suspensie, dar acest lucru nu este întotdeauna necesar Prn egal cu lungimea și secțiunea transversală a firului de oțel al arcului și al conductorului de cupru, doar * curent care merge către piesa va trece prin arc Dacă firul arcului este mai subțire și mai lung decât conductorul de cupru, atunci curentul din arc va fi și mai mic (curentul din aceste secțiuni va fi invers proporțional cu rațională la rezistența electrică a unui arc de oțel și a unui conductor de cupru) Puterea curentului (A) care trece prin arc va fi , l PR a/b + ' ( ) unde S este aria suprafeței piesei, dm ; i este densitatea de curent pe piesa, A/dm ; a - raportul dintre aria secțiunii transversale a conductorului de cupru și aria secțiunii transversale a firului din care este răsucit arcul (când se calculează de la cho- ssniya și luați ambele valori în aceleași măsuri, mm "); b este raportul dintre lungimea conductorului de cupru și lungimea firului din care este răsucit arcul (la calcularea raportului, luați ambele valori în aceleași măsuri, de exemplu, mm) Cifra " " din formulă indică raportul dintre rezistențele specifice ale oțelului carbon și cuprului (pentru oțelurile aliate, această valoare va fi puțin mai mare, iar curentul în primăvară va fi mai mic) Dacă curentul care curge prin arc, calculat conform ecuației ( ), nu este mai mare de , A/mm(r) din secțiunea firului arcului, atunci izolarea electrică a arcului de suspensie este opțională Materiale pentru fabricarea dispozitivelor de suspendare Umerașele din titan sunt bune pentru procesele anodice; sunt potrivite pentru aproape toate operațiunile de anodizare, cu excepția electroliților rar utilizați cu un conținut ridicat de fluor-poya Pentru unele procese anodice (oxidarea anodică și lustruirea electrochimică a aluminiului), dispozitivele de suspendare din aluminiu și, de preferință, duraluminiu, sunt potrivite, deoarece contactele din aluminiu pur nu sunt rigide și inelastice Rareori are sens să se facă umerașe pentru procese catodice din cupru sau alamă, cu excepția sarcinilor de curent foarte mari și trebuie asamblate prin lipire cu lipire moale sau tare, care este relativ laborioasă Fierul (oțelul moale) este cel mai convenabil, economic și mai ușor de fabricat material pentru agățat pentru procesele catodice Acest metal este ușor de sudat prin orice metodă, este destul de stabil în soluții alcaline și de acid cromic, poate fi protejat cu ușurință de acțiunea corozivă a electroliților acizi prin galvanizare cu nichel sau cu metalul pentru care este destinat dispozitivul, mai ales că cea mai mare parte a suprafeței (cu excepția contactelor) este la fel ar trebui să fie izolate pentru a economisi curent Fierul gol pe contactele unei suspensii proaspăt făcute și proaspăt curățate nu este mai periculos pentru puritatea electrolitului de baie sau pentru siguranță suspensia în sine decât fierul piesei atârnate în baie Un defect semnificativ al fierului este ruginirea acestuia în aerul umed al atelierului de galvanizare Creșterea rezistenței la contact cauzată de această coroziune este ușor eliminată prin preacoperirea întregului dispozitiv de suspensie și, în primul rând, a cârligelor de suspensie a acestuia cu un metal potrivit depus galvanic, de preferință nichel sau cositor Pentru a proteja contactele, stratul de metal care se depune pe ele în timpul funcționării suspensiei este mai mult decât suficient (chiar trebuie să fie eliminat periodic, deoarece creșterile sale multistrat au o conductivitate electrică slabă) Nu îndepărtați aceste excrescențe mecanic - acest lucru este laborios și duce la deteriorarea suspensiei Calculul electric al dispozitivelor de suspensie Pentru a calcula sarcina de curent electric admisă pe secțiunea transversală a pieselor suspensiei situate deasupra nivelului soluției, pot fi luate următoarele valori aproximative: lungimea cuprului - - L / mm ; pentru aluminiu - - , A/mm ; pentru alamă - A / mm ; pentru oțel moale - A/mm ; pentru titan - A/mm ; pentru oțel rezistent la coroziune (în funcție de compoziția sa) - , - , A / mm Aceste cifre sunt foarte aproximative și pot varia semnificativ atât în sus, cât și în jos, în funcție de condițiile de funcționare ale suspensiei, în special de profilul secțiunii acesteia, de care depinde intensitatea răcirii dispozitivului prin aerul ambiant (o bandă subțire, dar largă) este cea mai avantajoasă), temperatura băii, intensitatea ventilației acesteia etc Sub nivelul electrolitului, sarcina electrică admisă poate fi de trei până la patru ori mai mare decât pentru zonele care nu sunt scufundate în electrolit O eroare gravă în calculul secțiunii transversale a dispozitivului de suspensie este puțin probabilă Incomensurabil mai des, galvanizatorul se confruntă cu dificultăți din cauza supraîncărcării cârligului de suspensie al dispozitivului, care la vinurile care funcționează la densitate mare de curent, de exemplu, în cromarea, deseori încins Rezistența metalului încălzit crește și, ca urmare, crește și încălzirea lui ulterioară, uneori până la ardere În astfel de cazuri, cârligul de suspensie este de obicei răcit cu un jet de apă, ceea ce reduce rezistența contactului și permite (adesea pentru o lungă perioadă de timp) să-și oprească încălzirea Soluția corectă a problemei ar fi să teșiți suprafața interioară a cârligului (în punctul de contact cu tija), dacă cârligul este format dintr-o bară rotundă sau să nituriți o bandă de cupru, mai lată decât obrazul cârligul sau, în general, înlocuiți cârligul cu unul mai lat II Contactul obrazului plat al cârligului cu suprafața cilindrică a tijei nu este în niciun caz de-a lungul unei linii geometrice, imateriale de contact, ca în figurile geometrice abstracte, ci de-a lungul unei anumite benzi formate pe tijă din cauza strivirii metalul tijei (și cârligului) - nu există metale absolut rigide de neșters Această bandă are o lățime destul de tangibilă Deci, de exemplu, pe o tijă de alamă cu diametrul de mm, de care atârnă un dispozitiv cu o greutate de kg, cu două cârlige de oțel cu o lățime a obrazului de mm, lățimea benzii mototolite de pe tijă este de aproximativ , mm Cu toate acestea, deși presiunea care a provocat o astfel de prăbușire a alamei este semnificativă (în exemplul dublu, aproximativ kPa, adică atm), este totuși semnificativ mai mică decât limita elastică a alamei, care este de aproximativ kPa ( atm) Prin urmare, de îndată ce scoatem suspensia din știft, bara din punctul de prăbușire se va îndrepta până la dimensiunea inițială, fără a lăsa urme Există o formulă Hertz care permite, deși nu aproximativ, dar cu suficientă acuratețe, să se calculeze lățimea acestei STRIP CRUMPLE Cu toate acestea, pentru calcularea suplimentară a dimensiunilor cârligului, care poate trece puterea curentului necesară, este necesar să se cunoască sarcina de curent admisibilă pe unitatea de suprafață a benzii de contact la o anumită presiune a cârligului dispozitivului de suspensie pe tija de cada Nici în literatura galvanotehnică, nici în literatura electrică nu am putut găsi astfel de standarde pentru condiții similare contactului cârligului dispozitivului de suspensie cu tija Standardele pentru contactele relee și pentru barele colectoare cu șuruburi diferă foarte mult în ceea ce privește condițiile acceptate de cele de interes pentru galvanizatoare Adevărat, în literatura galvanotehnică periodică a fost posibil să se găsească un standard pentru un alt caz particular de contact al unui dispozitiv de suspensie și ridică unele îndoieli Prin urmare, în practică, trebuie să utilizați vechea metodă empirică - dacă cârligul devine foarte fierbinte, îl puteți face mai lat Amplasarea pieselor pe dispozitivul de suspensie Piesele trebuie amplasate si fixate pe suspensie astfel incat sa se afle in pozitia cea mai favorabila fata de anod si sa nu se abate de la aceasta pozitie in cazul unui soc accidental sau miscare a solutiei Pentru a face acest lucru, în cele mai multe cazuri, este suficient să alegeți un loc potrivit pentru fixarea piesei pe două cârlige de contact în puncte îndepărtate unul de celălalt, sau pe un cârlig, dar larg Toate punctele și proeminențele ascuțite ar trebui să fie îndreptate în sus sau spre golul dintre cei doi anozi atârnați în fața suspensiei Astfel de zone predispuse la arsuri pot fi protejate de o parte adiacentă sau de o secțiune neizolată din apropiere a cadrului de fixare, care va devia o parte din curentul care merge către părțile protejate ale piesei P În cazurile în care toate aceste mijloace sunt insuficiente sau inaplicabile, se recurge la dispozitivele speciale de protecție descrise la paragraful Părțile care au adâncituri sau cavități în care gazul care se poate acumula și interfera cu acoperirea sunt atârnate într-o astfel de poziție încât gazul să poată scăpa liber Dacă este imposibil să acordați o astfel de poziție piesei, atunci este necesar să o întoarceți periodic Pentru a face acest lucru, piesa este fixată pe balamaua dispozitivului de suspensie, ceea ce permite, cu ajutorul unui mâner care iese din soluție, să se încline piesa în direcția corectă la unghiul necesar, fără a o atinge cu mâinile și fără a întrerupe procesul de acoperire Balamaua poate fi foarte primitivă - știfturile părții rotative a dispozitivului de suspensie, rotindu-se în găurile părții sale fixe Cu un curent slab, poate trece din partea fixă a suspensiei în partea mobilă prin balamale, cu un curent puternic, partea mobilă trebuie conectată la conductorul fix de cupru flexibil Trebuie luate măsuri pentru a preveni sedimentarea nămolului, ceea ce duce la rugozitatea stratului de acoperire Nămolul poate pătrunde în piese în două moduri diferite Se poate agita din fundul băii și se depune prin gravitație în depresiuni și pe secțiuni mari orizontale superioare ale piesei, unde amestecarea este mai puțin intensă În acest caz, orientarea corectă a pieselor pe suspensie și, bineînțeles, capacele anodului și filtrarea continuă pot ajuta O altă modalitate de sedimentare a nămolului pe piesă este mult mai puțin obișnuită, dar este și mai dificil de tratat - acesta este transferul nămolului de la anod la piesă datorită cataforezei * Un astfel de nămol se depune pe piesă în principal în locuri cu densitate crescută de curent - pe proeminențe și puncte Acest lucru se observă cel mai adesea într-o baie de crom Măsuri de control - reducerea densității de curent globală sau locală, de exemplu, folosind ecrane Cataforeza este transferul prin curent al particulelor neizolate care au primit o sarcină electrică datorită adsorbției ionilor de către suprafața particulei, în principal a unuia dintre anumite semne, dându-i o sarcină electrică, Trebuie avut grijă să vă asigurați că piesele de pe suspensie nu se protejează între ele Acest lucru se poate întâmpla mai ales ușor atunci când le agățați în două rânduri pe aceeași suspensie orizontală (perdele în două planuri) Este necesar să aranjați piesele din ambele rânduri într-un model de șah, astfel încât partea dintr-un rând să cadă în principal pe spațiul dintre părțile din rândul opus și astfel încât spațiul dintre rânduri să fie cât mai mare posibil Această metodă de agățare este tolerabilă dacă dimensiunile pieselor sunt mici în comparație cu golurile dintre ele (de exemplu, cu produse din bară) și dacă cerințele pentru acoperirea părții din spate a piesei sunt semnificativ mai mici decât pentru partea din față În cele mai multe cazuri, o perdea într-un singur plan este de preferat , Dispozitive de protecție ecrane neconductoare Scopul oricărui ecran este de a împiedica accesul curentului la anumite părți ale piesei și, prin urmare, de a reduce densitatea de curent pe acestea pentru a evita arderea și alte defecte ale stratului de acoperire sau grosimea excesivă a acestuia Materialul ecranului neconductiv poate fi orice, atâta timp cât nu este conductiv electric, nu interacționează cu electrolitul și este suficient de rigid pentru a fi fixat convenabil într-o poziție stabilă în raport cu piesa care trebuie protejată Cu cât este mai aproape de piesă, cu atât efectul său de ecranare va fi mai puternic, deoarece cu cât va pătrunde mai puțin curent în spațiul dintre ecran și piesă, cu atât aria și aria de acoperire a ecranului vor diferi mai puțin de zona reală și profilul ecranului în sine Distanța dintre ecran și piesă este aleasă pe baza straturilor de probă Ecranul, de regulă, este montat pe o suspensie cu piese sau pe piesa însăși și, în plus, suficient de rigid astfel încât să nu se poată mișca accidental Ecrane conductoare Acest tip de ecrane este folosit în principal pentru a proteja marginea piesei de ardere Acest lucru se realizează prin faptul că un ecran metalic atașat strâns de marginea piesei servește ca o continuare temporară a degalului, formând marginea finală a acestui suprafață, pe care se obține o astfel de arsură, care altfel ar fi pe marginea adevărată a piesei Ca material pentru fabricarea unui ecran conductiv, poate fi utilizat orice metal care nu se dizolvă în electrolit în timpul polarizării catodice sau orice parte a unui astfel de metal de forma și dimensiunea cerute De exemplu, când se cromează inelele de piston, - inele defecte sunt plasate în partea de sus și de jos a stivelor de inele de potrivire, care servesc drept ecrane de protecție pentru inelele de potrivire superioare și inferioare Cu toate acestea, cel mai potrivit în acest scop este plumbul rulat: se taie cu ușurință la profilul și dimensiunea dorită, poate fi tăiat cu ușurință cu un cuțit obișnuit și bătut cu un ciocan pentru o potrivire perfectă, în urma căreia ecranul devine o prelungire geometrică și electrică a piesei Este foarte convenabil să montați un astfel de ecran cu un suport în formă de U din oțel sau sârmă de oțel; asemănarea cu litera "P" este sporită de faptul că vârfurile picioarelor suportului trebuie să fie ușor îndoite spre interior Șaibe de protecție sunt prinse între capetele suportului Pentru ca suportul să nu fie catod, o bucată de material izolator este plasată între capetele suportului și șaibe, iar înălțimea picioarelor suportului este luată astfel încât bara transversală să fie la - mm distanță de piesă Pentru o baie cromată, aceste măsuri sunt suficiente, iar pentru majoritatea celorlalți electroliți este mai bine să izolați bara transversală cu lac sau bandă adezivă (Fig ) Pe fig , de exemplu, este prezentat un gabarit, în care este acoperită doar o secțiune cilindrică a suprafeței de lucru În acest caz și în cazuri similare, capătul superior al suportului pentru o mai bună strângere a ecranului superior poate fi realizat sub formă de inel sau jumătate de inel, care înglobează liber mânerul de calibru, dar o astfel de complicație Orez Fixarea ecranelor conductoare pentru a proteja nervurile de capăt ale piesei de ardere: - suport din sarma de otel; - detaliu;, aducand paravane; tampoane izolatoare sub capetele suportului - necesar doar pentru ecrane foarte mari Desigur, atunci când se lucrează la un dispozitiv de suspensie de grup, ecranele pot face parte din dispozitiv și pot fi atașate de acesta printr-o conexiune conductivă electric sau printr-un izolator, în funcție de scopul ecranului Catozi de protectie Pentru a proteja marginile diferitelor profile, proeminențe ascuțite și elemente similare ale suprafeței pieselor, în special cele expuse pericolului de ardere, ecranele de sârmă sunt foarte convenabile Aceste ecrane sunt sârmă subțire ( , - mm în diametru) din orice metal adecvat (cupru, oțel), îndoite de-a lungul profilului nervurii pe care ecranul ar trebui să-l protejeze și situate de-a lungul nervurii la o distanță foarte apropiată de aceasta - de la la mm Firul catodic de protecție este conectat prin același fir la o parte convenabilă sau la un punct de suspensie pentru alimentarea catodului de protecție cu tensiune Același fir servește și la fixarea întregii structuri într-o poziție mai mult sau mai puțin corectă față de zona protejată (nu este necesară o precizie specială de montare) Dacă este necesar, pentru o anumită creștere a rigidității structurii, nu se realizează unul, ci mai multe fire purtătoare de curent, dar aceste fire suplimentare sunt necesare numai pentru susținerea mecanică a catodului de protecție; cantitatea de curent consumată de acesta este neglijabilă Pentru a proteja vârful piesei, firul catodic de protecție este pur și simplu îndoit spre vârf, astfel încât spațiul necesar să rămână între vârf și vârf Cu cât este mai mic diametrul firului catodic de protecție și cu cât este mai aproape de elementul protejat al profilului produsului, cu atât efectul său protector este mai puternic Este de dorit să izolați firele care furnizează curent la catodul de protecție, deși într-o baie cromată, de exemplu, acest lucru nu este necesar, este suficient doar să o îndoiți departe de piesă cu - mm Anozi suplimentari (auxiliari) Acești anozi sunt utilizați în cazurile în care curentul de la anodul principal ajunge la o adâncime sau o cavitate a piesei este foarte slăbită, astfel încât potențialul în acest punct al profilului este insuficient pentru a forma o acoperire Datorită faptului că anodul auxiliar este situat mult mai aproape de piesă decât de cel principal, precizia orientării sale față de zona pentru care se urmărește îmbunătățirea acoperirii este mult mai importantă decât poziția anodului principal De aceea, pentru a evita deplasarea anodului auxiliar sub actiunea degajarii de gaze, amestecarii, sau a unui soc accidental, este de preferat sa se monteze rigid pe suspensia piesei, uneori chiar si pe piesa in sine, in ambele cazuri folosind izolarea fiabilă a anodului și fixarea acestuia și furnizarea de curent cu un fir flexibil de la capsa anodului Uneori este convenabil să folosiți electrozi bipolari ca anozi auxiliari În acest caz, se folosește ca anod auxiliar o bucată de metal anod (solubil sau insolubil), izolat pe o suspensie și neavând alimentare cu curent de la tija anodului, îndreptată cu un capăt spre anodul principal, iar cu celălalt către adâncirea piesei, necesitând întărirea stratului de acoperire Curentul va trece de la anodul principal la capătul din spate al celui auxiliar, de-a lungul masei celui auxiliar, iar apoi de la capătul său frontal până la fundul adânciturii piesei Este de dorit să alegeți lungimea anodului auxiliar (electrodul bipolar) astfel încât lungimea căii curentului prin electrolit să fie aproximativ aceeași de la anodul principal atât la suprafața exterioară a piesei de-a lungul căii obișnuite, cât și la partea inferioară a adânciturii prin electrodul bipolar (lungimea căii curentului de-a lungul electrodului bipolar poate fi neglijată, deoarece rezistența electrică a oricărui metal este de mii de ori mai mică decât rezistența electroliților galvanici) Nu este necesară o precizie specială pentru acest calcul Suprafața laterală a electrodului auxiliar, cu excepția capetelor din față și din spate, ar trebui de preferință izolată pentru a evita transferul excesiv de curent către zonele apropiate ale suprafeței exterioare a produsului Câteva modele speciale de suspensie Dispozitiv pentru acoperirea simultană a suprafețelor interioare și externe Deși pandantivele experimentale descrise mai jos au fost realizate in cantitati foarte mici si testate pentru scurt timp si pe putine piese, rezultatele au fost atat de fiabile si productive incat merita sa vorbim despre ele Vorbim despre un dispozitiv de suspendare pe care ar fi posibilă cromarea simultană (și chiar cu un strat gros, ca să nu mai vorbim de o acoperire decorativă) a suprafeței exterioare a piesei folosind anozi externi convenționali și în același timp a cavității sale interioare folosind un anod auxiliar Dificultatea cu cromarea simultană a unui dispozitiv convențional este că, atunci când se aplică aceeași tensiune la anozii exteriori și interiori de la tija anodului, densitățile de curent pe suprafețele exterioare și interioare ale piesei vor diferi semnificativ, în primul rând datorită lungimea căii curentului prin electrolit de departe de exteriorul și de anozii interiori apropiați și, în al doilea rând, datorită intensității diferite de amestecare și, ca urmare, concentrației și temperaturii diferite a electrolitului Pe baza acestui fapt, a fost realizat un dispozitiv de suspendare, pe care au existat terminale separate pentru atașarea anodului auxiliar și un conductor conectat la tija anodului Ambele terminale au fost izolate de partea catodică a dispozitivului și conectate între ele cu un nicrom scurt sârmă sau bandă Lungimea firului a fost aleasă astfel încât la măsurarea diferenței de tensiune dintre anodul exterior și piesa de prelucrat cu un voltmetru, precum și între anodul auxiliar și piesa de prelucrat sub sarcina curentului de lucru a suspensiei, aceste tensiuni să fie cât mai apropiate pe cât posibil unul faţă de celălalt Lungimea firului de nicrom sa dovedit a fi practic foarte mică, astfel încât instalarea sa pe suspensie nu a prezentat dificultăți Selectarea lungimii firului, evident, nu necesită o mare precizie, deoarece cromarea de probă a dat foarte mult rezultate decente Dispozitiv universal pentru acoperirea suprafețelor interioare Ca rezultat al funcționării pe termen lung, următorul dispozitiv simplu pentru cromarea găurilor și a suprafețelor interioare s-a dovedit bine într-o mare varietate de piese liakh Se compune din două cadre, sudate din oțel cărbune (practica a arătat că cadrele din material bandă se îndoaie atunci când sunt montate piesele), între care piesa este prinsă cu ajutorul a două știfturi care strâng cadrul cu un diametru de cel puțin - mm, trecut prin pătratele de capăt ale ramelor Aproape de Orez Dispozitiv universal pentru acoperirea cavităților interne - cârlig de agățat; - nuci; - bucșă și șaibă pentru izolarea barei anodice de părțile catodice ale dispozitivului; - bară anodică cu orificiu pentru atașarea tijei anodului; - șurub de fixare a tijei anodului în orificiul barei ; - cadru de prindere superior; - ac de păr; S - cadru inferior de prindere la capătul superior al știfturilor se pune pe acestea o bară de anod, izolată de știfturile cu bucșe de vinil și de piulițele care o fixează cu aceleași șaibe Bara anodului are un orificiu central cu un șurub de prindere pentru atașarea anodului (uneori se fac încă una sau două găuri astfel încât anozii să poată fi fixați în ele pentru a acoperi detaliile găurilor decentrate) și un șurub sau orificiu cu un șurub de prindere pentru atașarea unui conductor flexibil care duce la tija anodului Deasupra barei anodului, la capetele superioare ale știfturilor, se fixează cârlige de suspensie cu piulițe pentru agățarea dispozitivului pe bara catodic (Fig ) Când stați în baie, fiti bara anodului trebuie să fie deasupra nivelului electrolitului Cel mai bine este să asamblați dispozitivul cu piesa în felul următor Un dispozitiv cu cârlige de agățat, o bară de anod și un cadru superior fixate, fiecare între două gankuri, este prins într-o menghină (pentru bara de anod) cu capetele inferioare ale știfturilor în sus, apoi așezat pe cadrul superior (pe acesta de fapt) suprafața inferioară) parte, centrându-l pe anod, preintrodus în orificiul destinat lui în bara anodului După aceea, pun cadrul inferior pe știfturi și îl atrag puternic cu piulițe (doar din partea inferioară a dispozitivului), asigurându-se că piesa este bine prinsă între cadre și că este corect centrată față de anod Dacă orificiul nu coincide cu centrul de greutate al piesei, atunci piesa trebuie poziționată astfel încât asimetria sa să nu provoace înclinarea dispozitivului atunci când este atârnată în baie Piesa trebuie prinsă între rafturile orizontale ale colțurilor cadrului și nu între marginile sale verticale La cromarea suprafețelor interioare ale pieselor dintr-un astfel de dispozitiv, un anumit curent se scurge către suprafața exterioară a piesei și către părțile dispozitivului de fixare scufundate în electrolit Cu toate acestea, într-o baie de crom, această scurgere este mică, de ordinul a - % (această valoare trebuie adăugată la puterea curentă calculată), iar depunerea de crom nu are loc acolo izolați suprafața exterioară a piesei și eventual suspensia, în orice caz, protejează filetul știfturilor cu tuburi de cauciuc de depunerea metalului de acoperire pe acesta Când lucrați cu acest dispozitiv, este necesar să îndepărtați anozii externi obișnuiți din baie, lăsând doar anodul intern în dispozitiv Este incomod să acoperiți suprafețele exterioare și interioare în el în același timp (conform metodei descrise la paragraful ) - suspensia va proteja puternic suprafața exterioară a piesei Metoda de agățare a plăcilor plate Dacă este necesar să atârnați o farfurie plată în baie, nu având o gaură, trebuie să legați pasărea cu sârmă în jurul perimetrului Sarcina este să vă asigurați că firul se potrivește perfect pe întregul perimetru al plăcii, altfel, în locurile de potrivire proastă, după acoperire, o urmă poate rămâne nu numai într-o baie atât de slab disipată precum cromul, ci chiar și în nichel Pentru a efectua această prindere simplu și convenabil, fără teama ca firul să sară de pe marginea (perimetrul) plăcii, este necesar să puneți placa pe suprafața cârligului și să o acoperiți de sus cu un obiect greu cu un suprafață de fund plat Lățimea și lungimea obiectului care apasă piesa trebuie să fie mai mare decât cea a plăcii Apoi puteți înfășura placa în jurul perimetrului cu sârmă, răsuciți capetele firului cu - rotații cu mâna mai aproape de înregistrare (dar nu este nevoie să răsuciți strâns) Acum, ținând obiectul superior cu mâna, trebuie să apucați capetele firului în afara răsucirii inițiale cu un clește și să răsuciți strâns răsucirea, în același timp trăgând-o oarecum departe de placă Suprafața bancului de lucru și marginile proeminente ale obiectului superior nu permit sârmei să alunece de pe perimetru și contactul său strâns cu placa se realizează simplu și rapid Răsucirea poate fi oriunde în profilul plăcii, este mai ușor la colț, dar firul este întins suficient de bine la răsucire pe o parte plată sau pe un cerc Funcționarea dispozitivelor de suspendare În literatura de galvanizare, se recomandă în general izolarea corpurilor de suspendare cu lacuri sintetice Rezultate bune se obțin prin utilizarea lacului ONILKh- (TU MHP - ) Aceasta este o soluție de rășină perclorovinil într-un amestec de clorbenzen și dicloroetan cu adăugarea de cloroparafină ca agent Lacul aderă bine de metal și, în același timp, rămâne cu ușurință în urma lui dacă îi scoateți pelicula de pe margine cu un cuțit Lacul este stabil în electrolitul de crom, ca să nu mai vorbim de electroliții mai reci și mai puțin agresivi Pelicula ruptă de pe piesă, precum și lacul vărsat și uscat (dacă a fost vărsat pe o suprafață suficient de curată) pot fi dizolvate în acetonă sau în solvenții de mai sus și utilizate de două sau chiar de trei ori Lacul se usucă destul de repede la temperatura camerei Pelicula de lac, deși groasă și elastică, este rezistentă mecanic Problema depozitării dispozitivelor de suspendare este foarte importantă și greu de rezolvat În cazul depozitării incorecte, dispozitivele sunt legate prin cârlige de agățat și, mai ales, contacte Contactele și chiar dispozitivele în sine se rup, extragerea dispozitivului dorit este un proces lung și laborios Dificultatea constă în necesitatea de a avea suficient spațiu pentru depozitarea pandantivelor, deoarece, pentru a evita problemele enumerate mai sus, este imposibil să atârnați, darămite să puneți dispozitivele aproape unul de celălalt O soluție bună este să montați pe perete tije precum baghete de perdele sau umerase pentru prosoape, la mică distanță de acesta, fixate una sub cealaltă la o distanță de înălțime de suspensie Umerașele sunt atârnate de aceste tije cu ajutorul cârligelor de agățat Sub astfel de umerase, se pot folosi toate secțiunile libere ale pereților atelierului sau o cămară specială de-a lungul întregii înălțimi a încăperii (când se utilizează o scară) Spațiul este utilizat mai economic dacă cadrele din oțel sunt instalate perpendicular pe perete cu bare sudate * pe ele în planul cadrului Distanța dintre rame și lățimea ramelor (lungimea barelor) sunt alese astfel încât să puteți pune mâna la orice suspensie dorită, să o scoateți sau să o atârnați Este mai convenabil (mai ales în camerele înalte), dar este mai dificil să fabricați rafturi ca o noria Sub tavan, două stele sunt instalate la o distanță între ele, ceva mai mare decât lățimea dispozitivului de suspendare Aceleași două stele sunt instalate deasupra podelei la o înălțime puțin mai mare decât înălțimea dispozitivului de suspensie Lanțurile (bicicletă sau motocicletă) sunt aruncate atât prin stânga (sus și jos) cât și, în consecință, prin ambele pinioane din dreapta Între lanțuri, barele orizontale sunt sudate de verigile lor cu înălțimi de îmbarcare, ceva mai mari decât înălțimea suspensiei, pe care suspensie corpuri de fixare Pinioanele (în special cele de sus) se rotesc pe semi-axe scurte care nu se extind în golul dintre pinionii din stânga și din dreapta, ceea ce vă permite să mutați dispozitivele de suspensie din partea din față a liftului spre partea din spate și din spate Pinionii inferioare pot fi amplasate de-a lungul unei axe comune, echipate cu un maner pentru rotirea intregului sistem (pentru aducerea dispozitivului dorit la locul demontarii acestuia) si o simpla frana sau opritor Capitolul În general, există norme obligatorii pentru concentrațiile maxime admise de substanțe nocive în aerul spațiilor de lucru (MPC) Aceste standarde includ destul de multe substanțe eliberate în timpul lucrului galvanic (stropi și praf de substanțe chimice, praf de abrazivi, vapori de solvenți etc ) Pentru a se asigura că concentrația lor nu depășește limita admisă, se aplică diferite măsuri Cel mai comun și mai eficient dintre ele este echipamentul atelierului cu ventilație de alimentare și evacuare, al cărui scop este menținerea conținutului de substanțe nocive din aerul interior la un nivel care depășește normele MPC Schimbul de aer poate avea loc din cauza diferenței sale de temperatură în interiorul și în afara camerei, prin ferestre deschise, crăpături aleatorii, chiar și prin pereți cu materialul lor relativ poros, dar această așa-numită ventilație naturală nu este foarte productivă și este dificil de realizat controlează direcția și viteza mișcării aerului Mult mai eficientă este ventilația forțată, în care aerul este aspirat sau furnizat de un ventilator cu un motor Ventilația forțată vă permite să aspirați aer cu intensitatea dorită direct din locurile de emisii nocive și să furnizați aer proaspăt, distribuindu-l rațional în toată încăperea Acest lucru se realizează prin efectuarea tuturor elementelor sistem de ventilație în strictă conformitate cu proiectarea și calculul întocmit de specialiști calificați, luând în considerare nu numai emisiile nocive de substanțe chimice, ci și emisiile nocive (dacă mari) de căldură și umiditate Principii de calcul al sistemelor de ventilație Aerul, în ciuda mobilității sale obișnuite, are o anumită masă și, prin urmare, inerție Prin urmare, la trecerea prin conductele sau canalele sistemului de ventilație, când intră și iese din conducte, la trecerea prin conducte și prin diferitele elemente ale acestora (coturi, ramuri, îngustări, dilatații etc ), aerul experimentează o rezistență semnificativă, cu cât viteza lui este mai mare Pentru ca volumul necesar de aer să treacă prin conductă cu viteza necesară, este necesar să se creeze o oarecare presiune datorită funcționării ventilatorului (cu ventilație forțată) sau din cauza diferenței de temperatură Pe măsură ce aerul se deplasează prin sistemul de ventilație, această presiune scade din cauza consumului de energie și a depășirii rezistenței în diferite părți ale sistemului Sarcina proiectantului nu este doar să calculeze această presiune, ci și să aranjeze rezistențele ramurilor individuale ale conductei astfel încât la fiecare joncțiune a ramurilor conductei, presiunea din toate ramurile care se unesc în acest punct la volume și viteze date să fie exact la fel Dacă această cerință nu este îndeplinită sau este încălcată din cauza unor modificări ale sistemului, atunci egalitatea presiunilor va fi stabilită de la sine, și deja la o valoare diferită și datorită unei modificări a volumelor și vitezelor aerului care trece prin ramuri andocate Aceste volume și viteze nu vor mai corespunde cu cele calculate, iar ventilația va funcționa într-un mod aleatoriu, și nu în cel necesar pentru purificarea corectă a aerului Întregul sistem de ventilație de alimentare și evacuare al unei încăperi date, și adesea încăperile adiacente care comunică cu aceasta, este un singur întreg în care toate mișcările de aer în conducte și în cameră sunt interconectate Prin urmare, orice încălcare a interdependenței prevăzute de proiect prin, de exemplu, modificarea unor elemente ale conductei de aer sau, ceea ce este mult mai rău și absolut inacceptabil, prin conectarea unor consumatori suplimentari, nesusținut de măsuri de calcul și proiectare adecvate, poate avea un efect catastrofal asupra ventilației întregii încăperi Fabricarea și modificarea ventilației ar trebui să fie încredințate numai specialiștilor calificați, deoarece funcționalitatea ventilației este o chestiune de sănătate și chiar de viață a celor care lucrează în atelierul de galvanizare Aspirație locală la echipament Designul aspirației locale afectează nu numai eficiența ventilației, ci și confortul galvanizatorului și, în consecință, performanța acestuia În acest sens, pare rațional ca specialistul în ventilație, atunci când proiectează și alege tipul de aspirație, să asculte părerea galvanizatorului În acest sens, să ne oprim asupra aspirațiilor folosite în atelierele de galvanizare Aceasta este o hotă în interiorul căreia este instalat echipamentul; hota de evacuare (umbrela) instalata deasupra echipamentului; grila de aspirație (de exemplu, panoul Chernoberezhsky), instalată pe partea laterală a echipamentului din partea nefuncțională; aspirație la bord, situată la nivelul marginii superioare a echipamentului Caracteristicile dispozitivelor de aspirare sunt prezentate în tabel Principiul de funcționare a celei mai universale aspirații de ventilație pentru echipamentele galvanice este la bord, constând în faptul că aerul aspirat cu viteză mare printr-o fantă de aspirație îngustă formează un jet orizontal puternic ("torță") deasupra oglinzii cu soluție, care bate picăturile ejectate din soluție pe calea verticală și acest lucru face ca masa lor principală să cadă înapoi în baie, iar restul picăturilor și gazelor sunt transportate în aspirație Tabel Caracteristici ale dispozitivelor de aspirare utilizate în atelierele de galvanizare Tip Avantaje Dezavantaje Aplicații Vyi k- Izo bună- Dificultate- La momeală- noy lasa incinta accesului la nin colorat un dulap împotriva emisiilor nocive de la echipamentele situate în interiorul dulapului echipamentelor Când lucrează la echipament, o persoană este în tonul emisiilor nocive de metale Evacuare - Ușurință în utilizare - Când se lucrează la Când se lucrează o persoană se află într-un jet de substanțe nocive aspirate Consumul de aer este foarte mare, deoarece este dificil să se evite aspirația neproductivă a aerului din lateral la umplerea clopotelor cu electroliți alcalini care emit gaze sau la curățarea clopotelor de acumulare prin gravare în acizi Panou Interferență mică Necesită valoare Lucrări negre, în special băi negre și roșii economisiți - dacă este echipat - fluxul de aer Nu cu apă fierbinte Placinta cu cer stă lângă perete și panoul nu interferează cu trecerea Captează bine eliberarea gazelor ușoare, cum ar fi vaporii de apă, este convenabil să-l instalați cu echipamente de sine stătătoare în timpul întreținerii lor unilaterale, este rar folosit în magazinele de galvanizare Bor atunci- Mult noroc- Crește la toate vederile- urlă, nu există echipament de pulverizare și lățime ha leu și i- extragerea gazelor grele și cea mai mare parte a băii, câteva echipamente dificile, cazuri de gaze ușoare Muncitorul care se aplecă peste echipament este în afara zonei de emisii nocive, dând acces la marginea opusă a băii față de muncitor, incluzând chiar și unele tipuri de clopoței și tamburi rotativi Lobanov S A I J Această lucrare "torță" este deosebit de bine observată peste cada cromată, ale cărei stropi sunt viu colorate și ușor de urmărit Cu un design corect de aspirare, creșterea lățimii cuvei cauzată de ii vi este mică Aspirația normală la bord iese de la marginea băii spre partea de lucru cu - mm O creștere suplimentară a dimensiunii secțiunii verticale de aspirație în timpul trecerii acesteia la o conductă de aer rotundă se face spre peretele echipamentului, sub conducte și pe lateral și, prin urmare, nu afectează suplimentar lățimea echipamentului Conducta rotundă de aer în sine este situată atât de jos încât practic nu mai interferează cu accesul la baie Aspirațiile la bord sunt cele mai utilizate pe scară largă în galvanizare, sunt convenabile, eficiente și economice "Torța" de aspirație de la bord slăbește rapid odată cu îndepărtarea aspirației din fanta de admisie, prin urmare aspirația unilaterală se face numai cu o lățime a cazii de cel mult mm La băile mai largi, aspirațiile se fac din două părți opuse În căutarea "îmbunătățirii" ventilației, nu ar trebui să sugeți din trei sau patru părți ale băii; acest lucru afectează doar ventilația, deoarece în colțurile în care torțele se întâlnesc într-un unghi unul față de celălalt, se formează vârtejuri, din cauza cărora o parte semnificativă a oglinzii de soluție nu este deloc ventilată Fanta de aspirație de la bord trebuie să fie amplasată aproape deasupra marginii echipamentului și sub tijele catodice și anodice, astfel încât tijele să nu stropească cu soluția Plăcile anodice trebuie să atârne sub fanta de aspirație de la bord pentru a nu interfera cu trecerea pistoletului; numai cârligele de agățare ale anozilor și dispozitivele de suspendare pot fi în calea torței Pentru a facilita funcționarea aspirațiilor laterale (reducerea vitezei de aspirație a aerului), se folosesc uneori capace articulate pe viță de vie, ceea ce îngreunează însă întreținerea băilor, mai ales la încărcări frecvente, și a plutitoare foarte eficiente și convenabile La un moment dat, aspirațiile laterale inversate erau recomandate pe scară largă pentru băile galvanice, a căror gaură de admisie este situată orizontal aproape la nivelul electrolitului, la capatul furtunului de aspiratie pliat peste marginea cuvei Conform desenelor din normalul MH - , conducta de aspirare a aerului cu grosimea de mm (după măsurarea exterioară) este îndoită peste marginea superioară a băii și prin curele acesteia și coborâtă în baie până la nivelul electrolitului , menținând aceeași grosime Ca urmare, în primul rând, aspirațiile ocupă mm din lățimea oglinzii de baie pe fiecare parte din interiorul băii, ceea ce face necesară reducerea distanțelor dintre electrozi sau creșterea neproductivă a lățimii și capacității băii și, în al doilea rând, creșterea acea distanță cu mm (depășind aspirația obișnuită), pe care lucrătorul trebuie să o ajungă pentru piesele și anozii agățați în baie Din punctul de vedere al galvanizării, acesta este un defect de proiectare foarte important Venturile înclinate intră acum în nefolosire Capitolul Şlefuire, lustruire şi luciu Slefuire După cum știți, șlefuirea se efectuează în principal cu roți de pâslă, pe suprafața cărora sunt aplicate boabe de material abraziv și fixate cu ajutorul unui liant Operația se efectuează în mod necesar în mai multe tranziții: mai întâi - în cercuri, moletate cu boabe mai mari, apoi - din ce în ce mai mici În timpul prelucrării piesei cu un cerc cu granulație grosieră, neregulile mari sunt rupte, dar riscurile din granulele acestui material abraziv rămân inevitabil, situate paralele între ele în direcția mișcării relative a cercului și a piesei Pentru a elimina aceste riscuri, trebuie să procesați piesa cu un cerc de granulație mai fină în următoarea tranziție Cu toate acestea, această roată, după ce a înlăturat riscurile boabelor grosiere anterioare, își va părăsi inevitabil riscurile, care vor trebui înlăturate, la rândul lor, printr-o roată de șlefuit cu granulație și mai fină și așa mai departe, până când * vor exista zgârieturi atât de mici încât pot fi netezite prin lustruire Operația este semnificativ accelerată dacă, la fiecare tranziție următoare, direcția de prelucrare și, în consecință, crestăturile, vor fi la un unghi de - ° față de cea anterioară Când măcinați piese cilindrice lungi cu diametru mic, este dificil să mențineți un unghi atât de mare, dar trebuie menținut cel puțin un unghi mai mic ( - °), altfel lucrul va fi dificil și va încetini De multe ori se dovedește a fi departe de a fi indiferent față de aspectul piesei în cele din urmă lustruite în care direcție a fost făcută ultima tranziție în timpul șlefuirii; pentru părțile alungite plate, aceasta este în majoritatea cazurilor direcția de-a lungul laturii mai lungi, pentru suprafețele cilindrice, de-a lungul circumferinței Un polizor cu experiență, străduindu-se să îmbunătățească aspectul decorativ al piesei sale, știind în prealabil numărul de tranziții pe care le va face, alege direcția primei tranziții, astfel încât ultima tranziție să cadă în direcția corectă Cu un profil complex și cerințe ridicate pentru efectul decorativ al piesei, este permisă șlefuirea de probă Selectarea granulelor de măcinare (granule) pentru tranziții succesive Pentru a elimina mai ușor și mai rapid riscul din cercul anterior cu granulație grosieră, este necesar ca granulația următoarei tranziții să fie puțin mai mică decât cea anterioară, astfel încât partea de jos a riscului de la următoarea tranziție să atingă nivelul din partea de jos a riscului de la precedentul, iar după fiecare trecere următoare la detalii nu există riscuri nededuse de la precedentul, care apoi aproape imposibil de scos Nu este nevoie să efectuați șlefuirea cu o clemă Desigur, o râșniță poate încetini un motor de - , kW care îl antrenează prin apăsarea piesei pe un cerc, dar acest lucru nu trebuie făcut Datorită polizoarelor de mare viteză și abrazivelor sintetice, riscurile din tranziția anterioară pot fi eliminate fără prea mult efort uman Cu toate acestea, este necesar să se aplice forță, astfel încât roata rotativă să nu rupă piesa din mâini sau să o ia în lateral, să nu denatureze "modelul" de șlefuire, iar acest efort este semnificativ J mai puțin decât ceea ce un polizor fără experiență este forțat să folosească pentru tăiere în încercarea de a înlocui cunoștințele cu forța Aceste cunoștințe includ foarte puține și simple trucuri și reguli de lucru Prima regulă este să schimbați direcția de măcinare de la o tranziție la alta, a doua este să lucrați cu un număr mare de tranziții, dar cu o mică diferență în dimensiunea boabelor de măcinare în tranzițiile adiacente De exemplu, pentru piesele din oțel turnate sau ștanțate la rece, se folosesc cinci tranziții cu o granulație de aproximativ ; - ; ; - ; cu decapare sau M - pentru produse din oțel forjat sau turnat și până la șapte tranziții (începând de la ) și numai pentru metale moi precum aluminiul sau aliajul de zinc turnat, se folosesc mai puțin de cinci tranziții Oricât de paradoxal pare la prima vedere, este mai ușor și mai rapid să șlefuiești un oțel în cinci tranziții decât în trei, deoarece fiecare tranziție necesită mai puțin efort și timp Desigur, nu trebuie schimbat cercul după fiecare tranziție În primul rând, este necesar să procesați toate produsele lotului pe un cerc de o dimensiune a granulelor până când roata este demolată și abia apoi să o schimbați și să procesați întregul lot cu un cerc cu o dimensiune diferită a granulelor Claritatea și durabilitatea cercului de rulare O roată de șlefuit cu role este o unealtă de tăiere și orice unealtă de tăiere, desigur, trebuie să fie ascuțită Pulberea de măcinat constă din cristale mici, cu margini și colțuri ascuțite Pe suprafața cercului, acestea sunt ținute de o grămadă - lipici de tâmplărie (mezdrovym sau os) Stratul de lipici este elastic Vârfurile cristalelor ies din lipici și se taie Când muchia de tăiere a bobului devine tocită, frecarea crescută împotriva piesei va face ca boabele să se rotească până când muchia ascuțită iese din lipici, iar dacă acest lucru nu se întâmplă, boabele sunt smulse din lipici și încă o altă parte unul este expus în locul lui Acest proces se numește auto-ascuțire Când aprovizionarea cu boabe de măcinare scade, roata va începe să taie din ce în ce mai rău, mașina de șlefuit crește presiunea piesei pe roată, drept urmare roata este foarte fierbinte, stratul de adeziv se crăpă și sare de pe el Lucrul la un astfel de cerc contondent este foarte obositor neglijent și neproductiv Cercul trebuie înlocuit cu unul nou în timp util În plus, atunci când se lucrează la o roată tocită și cu o apăsare puternică a unei piese împotriva acesteia, apar modificări structurale ale suprafeței metalice ca urmare a supraîncălzirii locale puternice Aceste arsuri pot provoca formarea de microfisuri, în care electrolitul pătrunde în timpul acoperirii, rămânând sub acoperire și, ulterior, provocând barbotarea și descuamarea acestuia Această supraîncălzire locală cauzează adesea și deformarea pieselor cu pereți subțiri Durabilitatea roții moletate, adică durata funcționării acesteia de la moletare la tocire, depinde în primul rând de calitatea stratului adeziv de lipire Calitatea stratului de adeziv depinde nu numai de calitatea adezivului uscat în sine, ci în principal de metoda de gătire, depozitare și aplicare Lipiciul prn putin supraincalzire se intoarce si isi pierde elasticitatea, atunci cand bacteriile putrefactive intra in el, putrezeste extrem de usor si rapid si isi pierde rezistenta Fiecare granulație corespunde unei anumite consistențe a adezivului Adeziv prea lichid nu va ține bine boabele, prea gros va interfera cu auto-ascuțirea La fel de importantă este precizia la rularea unui cerc cu material abraziv O cantitate neglijabilă de boabe mai mari care cad accidental pe o roată rulată cu o bob mai fină va face imediat roata inutilizabilă - un bob mare va produce o zgârietură adâncă și greu de îndepărtat Funcționarea corectă a cercului este de asemenea importantă: acesta trebuie să fie bine centrat și bine fixat cu o piuliță de strângere între două șaibe cu un diametru suficient de mare Pe o roată prost centrată, stratul de material abraziv este doborât rapid Cercuri rulante Nu este de dorit să folosiți sticlă lichidă pentru rularea cercurilor abrazive - cercul se dovedește a fi dur, inelastic; munca de rulare este foarte neplăcută, deoarece este dificil să evitați sticlă lichidă caustică pe mâini În cazuri extreme, poate fi folosit pentru material cu granulație grosieră și este inacceptabil pentru granulație fină (granulație mai mică de ) În aproape toate fabricile, pentru rulare se folosește exclusiv adeziv pentru piele de tâmplărie; Adezivul osos este de asemenea acceptabil, deși calitățile sale tehnice sunt oarecum mai mici Ambii adezivi sunt produși sub diferite forme exterioare: în plăci - zdrobite, solzoase - sub formă de așchii și galerii (soluție groasă) Toate aceste forme, cu excepția galert-ului, sunt absolut echivalente în cadrul soiului dat Galert-ul, indiferent de soiul său, nu trebuie folosit - putrezește extrem de repede la scurt timp după producere, nici măcar nu suportă transportul de la producător la consumator Este indicat să folosiți gradul de lipici cât mai înalt posibil: lipici suplimentar, mai înalt sau prima piele sau mai mare - lipici de oase Pentru a obține un cerc moletat ascuțit care să-și păstreze claritatea mult timp, este foarte important să fierbeți corect lipiciul, să îl sudați la consistența dorită pentru o anumită dimensiune a granulelor, să nu-l supraîncălziți și să preveniți chiar și o ușoară degradare Puneți o cantitate cântărită de lipici într-un vas curat de lipici, turnați apă rece și lăsați lipiciul să se umfle la temperatura camerei Cantitatea de lipici și apă, în funcție de mărimea boabelor este dată mai jos Cereale " " = - Lipici (uscat), masă, cotă, % Apă, masă, fracție, % Adezivul pentru plăci se umflă în - ore, solz și alte forme mici - - ore Umflarea excesivă lungă este nedorită din cauza fricii de degradare a adezivului Umflarea poate fi considerată finalizată atunci când toate bucățile de lipici capătă o consistență gelatinoasă fără miez dur Înmuierea lipiciului trebuie făcută cu puțin timp înainte de începerea gătirii; este imposibil să înmuiați lipiciul pentru utilizare ulterioară Este necesar să fierbeți lipiciul fără să adăugați apă peste cantitatea în care a fost înmuiat și să nu acordați atenție faptului că uneori lipiciul absoarbe toată apa Temperatura de gătit trebuie să fie de ° C și în orice caz să nu depășească ° C ( este mai bine să turnați adeziv supraîncălzit accidental decât să stricați întregul lot de cercuri moletate cu el!) Asigurați-vă că gătiți pe apă într-o baie fierbinte, adică plasarea vasului de lipici într-un vas cu apă care poate fi deja încălzită în orice fel, dar fără a aduce apa la fierbere în el, pentru a nu supraîncălzi lipiciul din vasul de lipici (este util să aibă un termometru în vasul cu lipici sau în baia de apă) Gătitul se termină atunci când adezivul formează un lichid gros uniform Aragazul de lipici este de obicei realizat sub forma a două vase concentrice: intern și extern Vasul interior (oargă de lipici) are o latură, cu care se așează pe marginea celui exterior, care servește drept baie de apă; decalajul dintre shenkas-urile vaselor este de aproximativ - mm, iar între funduri - aproximativ - mm Vasul exterior poate fi realizat din orice metal și trebuie să aibă un mâner de transport convenabil; intern - se recomandă să fie fabricat din aluminiu, deoarece aluminiul este ușor de îndepărtat de lipici Este de dorit să existe un aragaz de lipici separat pentru fiecare granulație de material abraziv pentru a evita introducerea de boabe mari cu o perie la întinderea celui de-al doilea strat peste primul pe un cerc Volumul aparatului de lipici ar trebui să fie proiectat pentru o singură zi de lucru La sfârșitul cercurilor de rulare, reziduurile nefolosite ale lipiciului trebuie aruncate, iar lipiciul trebuie spălat bine cu apă clocotită pentru a evita introducerea bacteriilor putrefactive în lipiciul proaspăt Tehnica de rulare în cerc Un cerc de pâslă nou, nefolosit, trebuie tăiat strict concentric cu gaura după perforarea unui orificiu central în el (cu un pumn) Această operație se realizează de obicei pe o polizor, deși este mai sigur să o faci pe un dorn montat pe un strung la viteză mică (aproximativ rpm) Tăierea pe o mașină de șlefuit de mare viteză necesită o mare putere, îndemânare și prudență: bucata de pâslă tăiată poate lovi puternic cuțitul sau s-o smulge din mână, ceea ce este și mai periculos, așa că un capăt al cuțitului trebuie să fie sprijinit pe un fel de suport de încredere atunci când lucrați Un cuțit bun se obține dintr-o pilă mare plată, ascuțită pe o roată de șlefuit de la o margine până la lamă La ascuțire, nu lăsați pila să devină foarte fierbinte, pentru a nu da drumul oțelului Polizoarele moderne au un suport special pentru setarea cuțitului când cerc de tăiere Tăierea cercurilor la strung este sigură și dă rezultate bune Cercul care era în funcțiune înainte de laminarea secundară este uneori curățat de material abraziv prin înmuierea lui în apă caldă, urmat de uscare Dar mult mai des sunt curățate uscate cu o bucată de piatră abrazivă spartă (roată de șlefuit) cu granulație mare Acest lucru se poate face pe o mașină de șlefuit Dacă există o posibilitate tehnică, atunci este de dorit să încălziți roțile și materialul abraziv la o temperatură de - ° C înainte de rulare Adezivul trebuie încălzit, dar temperatura sa nu trebuie să depășească ° C Este necesar să rulați cercul cu două straturi de lipici și material abraziv, tăind fiecare strat moletat prin rularea manuală a cercului, dar pe o placă de lemn netedă, curată de material abraziv mai mare; după rularea primului strat, lăsați roata să se usuce la temperatura camerei timp de de minute Uscarea și prelucrarea suplimentară a cercurilor moletate Este mai bine să uscați cercurile moletate la temperatura camerei timp de de ore pe vreme uscată și până la de ore în aer umed În cazul extrem, să încălzim cercurile (în cuptor) la o temperatură nu mai mare de - ° C, dar uscarea naturală dă cele mai bune rezultate în ceea ce privește elasticitatea și durabilitatea cercului Este necesar să se usuce cercurile prin uscare naturală pe umerase (stâlpi rotunzi întăriți orizontal), pe care cercurile sunt așezate cu găurile lor cu goluri între cercurile adiacente pentru circulația liberă a aerului Rezistența și elasticitatea stratului adeziv este îmbunătățită semnificativ atunci când este tratat cu agenți de bronzare, ceea ce mărește foarte mult durabilitatea discurilor de șlefuit Pentru bronzare se pot folosi soluții de alaun, tanin și chrompeak (acestea din urmă cu expunere suplimentară la lumina soarelui sau la lumină artificială puternică), dar cele mai bune rezultate se obțin atunci când sunt tratate cu o soluție de formol - % Aplicați o soluție de formol într-un cerc moletat ușor uscat ( min în aer), cu grijă pentru a nu spăla stratul adeziv cu material abraziv, bumbac tampon de tifon, burete, perie, cârpă sau scufundare, apoi uscați ca de obicei În cazul rulării cu mai multe straturi, fiecare strat trebuie procesat separat Prelucrarea cu formol crește durabilitatea cercului de - ori Formalina are un efect dăunător asupra pielii și mai ales asupra ochilor, așa că trebuie să lucrați în mănuși și ochelari de cauciuc, sub curent de aer sau în aer liber Centrarea cercurilor Chiar și cu perforarea atentă a unei găuri într-un cerc de pâslă, etanșeitatea potrivirii sale pe axul mașinii este ruptă în timp, gaura este dezvoltată Apoi polizorul pune cercul pe ax fără a strânge piulița strâns, pornește mașina pentru scurt timp și aduce o bucată de cretă sau pastă de lustruit verde în cerc, care trasează o linie pe partea cercului care se extinde mai departe de axa axului în timpul rotației acestuia Apoi, oprind mașina, cu o lovitură ușoară în mijlocul liniei marcate cu cretă, dă peste cap cercul și repetă operațiunea, realizând o linie circulară de cretă continuă, după care strânge strâns piulița și începe să slefuiască Operația de centrare a cercului este absolut necesară, dar durează ceva, deși puțin timp În străinătate, pentru a menține centrarea cercului atunci când este pus în mod repetat pe mașină, uneori introduc un manșon metalic cu o grosime de perete de - mm în orificiul perforat în cerc, al cărui diametru interior este prelucrat de-a lungul diametrul gâtului axului, iar suprafața exterioară are fante transversale puțin adânci, astfel încât manșonul să nu fie rotit într-un cerc, sau - vârfuri mici sunt făcute pe suprafața șaibelor de prindere adiacente cercului Un manșon cu fante sau un manșon neted și șaibe de prindere cu vârfuri sunt plasate în fiecare cerc și rămân în el pe toată durata funcționării sale - până când cercul este complet uzat Sunt recomandate caneluri sau știfturi, dar aparent nu sunt necesare, dacă șaibele strânse cu piulița de cap sunt suficiente pentru a permite roții să se rotească cu axul fără alunecare Metoda întâlnită uneori de a pune o roată de pâslă pe vârful șurubului conic al axului unei mașini de lustruit este complet inacceptabilă conceput pentru ciuperci care lucrează cu fundul Filetul conic, pe care se întinde cercul din cauza frecării asupra piesei, desface orificiul din pâslă și face ca cercul să fie nepotrivit nu numai pentru reinstalare pe vârful conic, ci și pentru fixarea lui normală pe ax gât Metode de măcinare Slefuire cu perii rotunde de par La șlefuirea produselor profilate și chiar plate, în special a metalelor neferoase, periile rotunde cu peri din păr natural sau sintetic, lubrifiate cu o pastă de lustruit, dar cu un material abraziv mai dur și mai mare, de obicei corindon, sunt foarte comode și foarte productive Când se lucrează chiar și pe oțel, o perie poate înlocui un număr mic și mediu de cercuri moletate Viteza de rotație a unei perii cu un diametru de aproximativ - mm ar trebui să fie de cel puțin rpm Ca și în cazul periilor de periaj, nu apăsați puternic pe peria cu produsul - peria ar trebui să funcționeze cu vârfurile firelor de păr Măcinarea pe o turnare fără sfârșit Pentru șlefuirea fabricilor noastre (de exemplu, uzina Derbent de mașini de șlefuit), sunt produse atașamente pentru șlefuire cu o bandă fără sfârșit de piei abrazive Banda ocolește rola inferioară, pusă pe axul mașinii și rola superioară de tensionare, care este montată pe un suport cu un întinzător instalat cu o ușoară înclinare înapoi, pentru a nu interfera cu lucrul Unghiul de înclinare al rackului poate fi modificat până la poziția orizontală Slefuirea se efectuează pe acea parte a benzii care ocolește rola inferioară, mult mai rar - pe partea nesusținută a curelei Rola inferioară (de referință) are dimensiuni asemănătoare unui cerc moletat obișnuit, dar nu trebuie făcută din pâslă, rola de pâslă nu funcționează bine Foarte convenabile sunt rolele din cauciuc, precum și rolele din lemn cu căptușeală din cauciuc sau plastic Rolele compozite sunt fabricate din foi de plastic, plastic spumat sau material impregnat cu plastic, care sunt situate de-a lungul razelor rolei peste el suprafață cilindrică sau la un anumit unghi față de generator și sunt prinse între șaibe metalice laterale și un manșon cilindric din lemn Duritatea materialului rolei pentru șlefuirea suprafețelor plane trebuie să fie de - Shore, pentru suprafețe profilate - aproximativ Shore La prelucrarea suprafețelor mari, ei iau adesea o rolă cu dinți mari pe suprafața sa cilindrică, situată de-a lungul generatricei sau la un unghi ușor față de aceasta; pentru produsele cu suprafețe mici se folosește o rolă cu dinți fini Profilul dintelui este dreptunghiular Scopul dinților este de a îmbunătăți aderența rolei la bandă Diferențele indicate de duritate a rolei și de dimensiunea dinților pentru diferite tipuri de piese trebuie respectate prin prelucrarea pieselor de diferite tipuri pe rolele corespunzătoare Banda este tăiată de-a lungul unui sul de piele de corindon sau carborund pe o bază de țesătură puternică, cu adeziv pentru piele sau rășină sintetică ca liant Lungimea benzii este de obicei de , - m, uneori mai mult, dar nu mai puțin, deoarece benzile scurte nu au timp să se răcească în timpul virajului Capetele benzii sunt tăiate oblic la un unghi de aproximativ °, iar în grosime - cu o pană și lipite cu o suprapunere La capătul inferior al leitei, este posibil să șlefuiți parțial, dar nu complet, stratul abraziv, să tăiați marginile acarianului cu dinți netezi și rotunjiți peste bandă sau oblic și să-l lipiți de la capăt la capăt cu o căptușeală dintr-o bucată subțire de mamă Banda suprapusă trebuie pusă pe mașină astfel încât lipirea să fie în sensul de rotație Lustruire și lustruire Lustruirea este procesul de netezire a suprafeței unui metal ca urmare a acțiunii mecanice și chimice asupra acestuia Acoperirea lucioasă, spre deosebire de lustruire, se realizează cu unelte mai moi și materiale abrazive și este mai puțin laborioasă Când lucrați pe un cerc de pânză (pânză), nu apăsați puternic pe cerc cu piesa; foile de material textil ale cercului ar trebui să funcționeze numai cu marginea lor, nu pierdeți mergând în lateral, în caz contrar suprafețele laterale ale foii, neuntate cu pastă de lustruit, vor intra în contact cu piesa, cârpa uscată a cercului va arde și va păta piesa Nu trebuie să folosiți cercuri de pânză cusute din mici petice - deșeuri de cusut; indiferent cât de des este cusut un astfel de cerc, acesta se va uza și se va prăbuși foarte repede, iar cusăturile frecvente îngreunează cercul În cazuri extreme, puteți colecta un cerc din bucăți de țesătură cusute anterior într-un panou mic de trei sau patru cârpe mari, pliați aceste panouri unul peste altul într-un balot, astfel încât firele de urzeală (și, în consecință, bătătura ) din panouri adiacente situate una peste alta, intersectate la un unghi de aproximativ °, se coase în orice fel și se decupează în cerc Modelul de cusătură al cercului este complet neimportant, doar distanța dintre cusăturile adiacente este importantă Cu cât cercul este cusut mai strâns, cu atât este mai greu Roata de lustruit din metal moale poate fi cusuta doar cu cateva cusaturi simple În industria de galvanizare, multe fabrici coase cercuri pentru magazinul lor de galvanizare nu dintr-o clapă, ci dintr-o singură bucată de materie Astfel de cercuri sunt mai ușor de fabricat, mai ieftine, mai durabile, mai rar necesită o turmă să se oprească pentru a schimba cercul, ele lustruiesc mai bine și sunt mai puțin periculoase produs din mâinile lor Pentru lustruirea unor metale moi precum argintul depus galvanic, se folosesc uneori perii sau perii din fire de bumbac răsucite în mănunchiuri Periile sunt instalate la capătul arborelui mașinii de șlefuit (pe măsură ce sunt plasate ciuperci de pâslă) Astfel de perii strălucesc, de exemplu, reflectoarele concave placate cu argint O mașină de lustruit modernă are un piedestal detașabil, de pe care poate fi amplasat atunci când se lucrează în picioare După ce ați scos dulapul, puteți lucra la mașină în timp ce stați Mașina are o acționare independentă a axului din dreapta și din stânga de la motoare electrice puternice, un dispozitiv pentru lustruire pe o curea fără sfârșit, un suport pentru tăierea unui cerc, un dispozitiv pentru furnizarea de lustruire lichidă paste și carcase de ventilație confortabile Viteza axului - de la la rpm Compoziția și prepararea pastei de lustruit Pasta de lustruit constă dintr-un material abraziv suficient de fin și un liant Materialul abraziv reprezintă de obicei aproximativ % din masa totală a pastei Scopul lipirii este de a ține materialul abraziv și de a lubrifia produsul lustruit, pentru care lipirea trebuie să fie suficient de tare la temperatura camerei și să se topească de la încălzirea produsului în timpul lustruirii În plus, o legătură bună ar trebui să participe și chimic la procesul de lustruire, accelerându-l O astfel de proprietate, potrivit Acad II V Grebenshchikov, are practic o singură componentă a liantului - stearina tehnică, care formează o peliculă subțire de oxid pe multe metale Oxidul slăbește suprafața metalică, care este ștearsă din cele mai mici proeminențe ale suprafeței pastei abrazive în timpul lustruirii și re-formată pe metalul expus sub acțiunea stearinei Este ușor de observat în practică că utilizarea unei paste care conține stearina (de obicei în cantitate de - %) accelerează și îmbunătățește semnificativ procesul de lustruire Pentru ca pasta să se întărească la temperatura camerei, dar să nu se sfărâme și să se topească în timpul lustruirii, se adaugă componente fuzibile (untură tehnică, vaselină tehnică sau, cel mai bine, acid oleic) într-o cantitate de - % Pasta prea uscată dă uneori mici cochilii pe metalul lustruit, care se formează atunci când cristalele individuale sunt scoase din metal Aceste scoici au o formă caracteristică de virgulă Acest defect este ușor de eliminat prin adăugarea de oleie (acid oleic tehnic) în pastă Este necesar să se compună un amestec pentru gătirea pastelor în greutate, astfel încât proprietățile sale să fie întotdeauna constante și familiare lucrătorilor Este necesar să gătiți pasta într-o baie de apă la o temperatură puțin mai mare decât punctul de topire al componentelor liantului Prepararea oxidului de crom pentru pasta de lustruit În practica întreprinderilor industriale, se folosesc paste de lustruit de diferite compoziții; pastele GOI sunt utilizate pe scară largă, care sunt furnizate lyatsya conform specificațiilor tehnice TU - - - Cu toate acestea, multe întreprinderi preferă pastele de lustruit de producție proprie, ținând cont de specificul pieselor lustruite Pentru pastele de lustruit se recomanda o gama foarte extinsa de materiale abrazive (de la var de Viena si piatra ponce pentru metale deosebit de moi la oxid de aluminiu, crocus, pamant de diatomee etc - pentru cele mai dure) Practic, în majoritatea fabricilor pentru lustruirea celor mai des utilizate metale - oțel, cupru, alamă - și pentru lustruirea tuturor acoperirilor și a metalelor dure și moi, oxidul de crom ("crom verde") este folosit ca material universal Utilizarea acestui material este destul de naturală nu numai atunci când lustruiți oțel, nichel și chiar alama, ci și atunci când lustruiți cuprul și aluminiul, desigur, cu o muncă atentă, deoarece "verde crom" oferă o strălucire foarte bună Dar oxidul de crom determină îndepărtarea crescută a metalului, iar munca neatentă crește riscul de luciu Oxidul de crom disponibil comercial, aparent destinat utilizării ca pigment mai degrabă decât ca abraziv, produce o pastă destul de tocită O strălucire strălucitoare se obține mult mai ușor și mai rapid la utilizarea oxidului de crom preparat prin arderea vârfului de crom (bicromat de sodiu sau dicromat de potasiu) cu sulf Vârful de crom zdrobit este amestecat cu sulf zdrobit (este mai convenabil să folosiți pulbere fină de sulf, disponibilă comercial sub denumirea de "culoare de sulf") într-un raport de fracții de masă de vârf de crom sodiu și , părți de sulf pentru a obține aproximativ părți de oxid de crom sau fracții de masă de crom de potasiu vârf de , părți de sulf pentru a obține aproximativ părți de oxid de crom (sulful este luat peste tot într-un ușor exces, iar producția de oxid finit este indicată aproximativ, deoarece depinde de precizie a lucrării în timpul arderii) Amestecul bine amestecat este plasat pe o foaie de copt (de preferință din oțel crom termorezistent) și încălzit până la arderea completă, răcit, zdrobit, spălat cu apă fierbinte din sulfat de sodiu ușor solubil (sau, în consecință, - potasiu) și se usucă oxidul de crom nedizolvat rămas Puteți prepara oxid de crom dintr-un amestec de fracții de masă de anhidridă cromică zdrobită și , părți de pulbere de sulf Această metodă este convenabilă prin faptul că oxidul de crom rezultat nu trebuie spălat cu apă sau uscat, dar procesul de ardere este foarte rapid și eliberează o cantitate mare de fum alb caustic - anhidridă sulfurică Amestecul, turnat pe o foaie de copt din oțel termorezistent (crom) cu laturi destul de înalte (amestecul se umflă în timpul arderii), este încălzit dintr-un colț al foii de copt în orice fel (cu o torță, pe un cuptor, pe foc etc ) până când aproape imediat începe autocombustia și acum scoateți tigaia de pe foc Reacția este foarte violentă, este posibil să se împrăștie bulgări fierbinți de amestec pe o distanță scurtă Când arderea se oprește, lăsați masa verde formată să se răcească și măcinați-o Slefuirea se poate face cu lovituri usoare cu ciocanul, oxidul de crom se obtine sub forma unei mase spongioase, foarte usor macinate Este indicat să se cerne produsul zdrobit printr-o sită de sârmă fină pentru a separa cocoloașele rămase care nu sunt zdrobite, iar în cazul utilizării unei foi de copt din tablă obișnuită (nu mai subțire de mm, pentru a nu burn out) - pentru a separa scara care poate ajunge din tava de copt Capitolul STRUNIRE USCĂ ȘI UMADA Turnarea uscată este bine cunoscută Se foloseste pentru debavurarea pieselor de dimensiuni mici si mijlocii si pentru lustruirea lor Finisarea umedă, din păcate, este mai puțin obișnuită, deși dă rezultate excelente într-o varietate de piese de dimensiuni mici și mijlocii, permițându-vă să efectuați în același echipament, fără suprasarcină, lustruire și lustruire la un luciu strălucitor, gravare și degresare la un grad foarte bun de curățenie, potrivit pentru galvanizarea ulterioară, clătire excelentă și uscare uniformă Principiul procesului este că piesele încărcate în tambur sau clopot în timpul rotației acestuia se freacă unele de altele și de materialul care se răstoarnă adăugat în unele cazuri, iar această frecare este îmbunătățită datorită gravitației unui strat destul de ridicat de piese care presează pe straturile inferioare și amestecarea bună cu o soluție inundată accelerează procesul în comparație cu lucrul în coșuri staționare și echipamente similare Echipament pentru tumb Cel mai adesea, galtovyiye plumb în tobe Piesele care pot fi dintărite la presiune ridicată și amestecare intensivă sunt prelucrate în clopote Tobele sunt submersibile și lichide, clopoței - numai lichid, deși, în principiu, este posibil să se utilizeze submersibil Butoaiele submersibile sunt fabricate aproape exclusiv din oțel, butoaiele în vrac sunt fabricate din lemn, oțel și fontă Este de dorit să așezați tamburi din oțel și fontă în vrac din interior cu lemn, cauciuc sau un fel de plastic Acest lucru va reduce semnificativ zgomotul tamburului și uzura Atât tobele, cât și clopotele sunt realizate cu șase sau opt fețe pentru o amestecare mai bună Clopotul poate fi realizat sub forma unui con neted, deoarece este instalat într-un unghi față de verticală, ca un clopot de acoperire Tamburul este uneori făcut și neted, dar apoi, pentru a îmbunătăți amestecarea, axa sa de rotație este plasată la un anumit unghi față de axa geometrică a tamburului (așa-numitul "butoi beat") Dispozitivul capacului tamburului necesită multă atenție Oia ar trebui să fie închisă etanș pe o garnitură de cauciuc, astfel încât soluția să nu se reverse atunci când se răstoarnă umedă sau praful să nu fie eliminat când este uscat și să aibă un încuietoare puternică, fiabilă, deschisă convenabil Poate că unul dintre cele mai convenabile modele de blocare este un suport prin care trece un șurub de tensionare, apăsând capacul pe locul său în deschiderea de încărcare a tamburului Consola cu capetele sale intră în caneluri, ochi sau alte opriri ale fripturii de tobă Șurubul este filetat în orificiul din suport și se rotește liber în locul bontului său în capac, dar nu poate fi separat de acesta, deoarece este ținut de o șaibă despicată sau un știft, care este inclus în locașul de lângă capătul său - acest lucru elimină riscul de a-l pierde Capacul este scos din tambur împreună cu suportul și capacul Tobe și clopoței pentru galtovia Tamburele de umplere și clopotele sunt instalate la o astfel de înălțime față de podea încât un rezervor de primire cu o sită detașabilă poate fi plasat sub tambur sau în fața clopotului și tamburul poate fi golit în el prin rotire, iar clopotul prin înclinare Tamburele submersibile sunt în cele mai multe cazuri montate pe un cadru orizontal pivotant în formă de U, prin rotirea lui cu ° pot fi scoase din baia de soluție de lucru într-o baie de spălare sau pe o platformă de descărcare Orice alt dispozitiv de descărcare este acceptabil, desigur Nimic nu ar trebui să interfereze cu accesul de sus la tobe și yukols pentru încărcarea acestora Exploatarea echipamentelor de finisare Tulburarea este cu atât mai intensă, cu atât tamburul sau clopotul se rotește mai repede, dar este imposibil să creșteți această viteză la nesfârșit Pentru fiecare tambur și clopot, există o viteză limită, în funcție de diametrul său interior, la care forța centrifugă care acționează asupra pieselor în timpul rotației tamburului le va apăsa pe perete și vor începe să se rotească împreună cu tamburul ca o masă solidă de metal, în timp ce le amestecați, și, în consecință, oprirea Această viteză limită n depinde numai de diametrul cercului circumscris d al capătului tamburului sau al fundului clopotului și nu depinde de masa încărcăturii Frecvența limită teoretică de rotație: lteor- //( ) unde n este frecvența de rotație a tamburului, rpm; d este diametrul cercului circumscris Această ecuație este derivată din condiția de egalitate a forței centrifuge tvChg care acționează pe partea cea mai îndepărtată de centrul de rotație (pentru simplitate, această distanță este luată egală cu raza r a circumferinței circumscrise a tamburului) și gravitație mg În practică, această viteză de limitare este redusă și mai mult datorită frecării dintre piese, materialul răsturnat și mortar, care împiedică amestecarea În practică, nu mai mult de jumătate din această valoare este luată ca viteză limită, adică pir \u d / j / d ( ) Materiale de turnare Aceste materiale nu trebuie să fie mai moi decât metalul piesei Adevărat, atunci când se prăbușește uscat, rumegușul este adesea folosit, dar nu au un efect abraziv; Tulburarea se datorează frecării reciproce a pieselor, iar rumegușul curăță doar praful metalic de pe ele Trebuie folosit rumeguș de lemn de esență tare, care nu este rășinos și nu emite tanin, dând o culoare închisă oțelului, cel mai bine este mesteacănul Pentru turnarea umedă se folosește nisip de râu (fără argilă), pietricele mici, vată de porțelan și bile de oțel din rulmenți cu bile, care pot fi înlocuite cu o tăietură de sârmă Sârma cu diametrul dorit se taie pe o presă de ștanțare în bucăți de - mm lungime și se toarnă câteva ore cu apă cu săpun sau acid pentru a netezi bavurile de tăiere Este necesar să se depoziteze bile de oțel și să se "tăie" în apă cu adăugarea de % sodă sau , - % azotat de sodiu, sau , - , % cromat de sodiu sau , % săpun de rufe, iar în cazul lor lung- depozitare pe termen înainte de a începe să lucreze, răsturnați puțin Soluții pentru răsturnări Dacă rularea este destinată numai netezirii suprafeței pieselor, atunci turnarea umedă poate fi efectuată cu o soluție de g/l de săpun de rufe Pentru degresare și gravare sunt aplicabile orice soluții utilizate la galvanizare în aceste scopuri, dar diluate de - ori Soluția de decapare trebuie luată cu un inhibitor de decapare (KS, FM etc ) pentru a nu strica tamburul din oțel sau fontă, chiar dacă este căptușit Pentru a spăla piesele, este indicat să turnați apă fierbinte în tambur - nu va avea timp să se răcească mult în timpul spălării Prin dacă după decaparea pieselor ar trebui să treacă imediat la acoperire, apoi spălarea după gravare trebuie efectuată cu apă rece Pentru uscare, se folosește rumeguș uscat de mesteacăn (uscat în cuptor), dar în cele mai multe cazuri este mai convenabil să se usuce într-o centrifugă (în vrac) sau în cuptor (pe paleți cu plasă) Măsuri de siguranță pentru galtowaii Tamburul de lucru trebuie protejat de o barieră ușor demontabilă, dar durabilă, care să nu permită apropierea tamburului la o astfel de distanță încât să poată prinde îmbrăcămintea umană cu părțile sale proeminente (blocarea capacului, mecanismul de antrenare, chiar și marginile acestuia) O atenție deosebită trebuie acordată decaparii în tambur Chiar și în prezența unui inhibitor de gravare în soluție, încă are loc o evoluție semnificativă de hidrogen Prin urmare, pe tambur, în care se efectuează cel puțin ocazional gravarea, trebuie să existe o supapă mică pentru eliberarea periodică a hidrogenului acumulat Robinetul poate fi înșurubat într-una dintre fețele tamburului sau în capac O dată la fiecare jumătate de oră sau o oră, tamburul este oprit, rotit într-o astfel de poziție încât robinetul să fie în partea superioară a tamburului, care nu este umplut cu o soluție și că ieșirea sa nu este îndreptată către locul în care poate fi o persoană în acel moment și deschideți robinetul pentru câteva secunde până când șuieratul gazului care se scurge încetează Dacă tamburul nu este rotit așa cum este indicat, atunci presiunea gazului poate arunca un jet de acid prin robinet Dacă hidrogenul acumulat în tambur nu este eliberat în timp util, presiunea sa crescută poate exploda de pe capacul tamburului Capitolul CHIMICE SI DEGRRESARE ELECTROCHIMICA Degresarea pieselor înainte de galvanizare se efectuează în băi cu coșuri oscilante (vezi punctul ) și în butoaie de turnare Pentru degresarea electrochimică, utilizați baia descrisă la paragraful Scopul degresării este de a îndepărta grăsimile organice și uleiurile minerale de pe suprafața pieselor, precum și diferiți contaminanți solizi (marcați cu metal și praf mineral) reținuți pe piesă de o peliculă grasă (ulei) Grăsimile organice ajung în părți dacă la lustruirea lor s-au folosit paste cu stearina, oleină, grăsime tehnică și din contactul cu mâinile omului, care, oricât de curate ar fi spălate, sunt întotdeauna acoperite cu grăsime și transpirație eliberată din piele Uleiurile minerale (și substanțele apropiate acestora) sunt lubrifianți și conservanți care sunt aplicați special pe metal în timpul depozitării sau ajung pe el în timpul prelucrării Contaminanții solizi pot fi foarte diverși, dar în acest caz nu includ oxizi În literatura de galvanizare, se indică uneori că în timpul degresării în soluții alcaline, grăsimile organice sunt saponificate, adică sunt transformate într-un săpun care este ușor solubil în apă Teoretic, acest lucru este corect, dar eroarea practică a unei astfel de afirmații este că nu ține cont de elementul timp Procesul de saponificare este foarte lung Motivul pentru aceasta este că, chiar și la fierbere intensă, o soluție apoasă de alcali și grăsime topită formează două straturi care nu se schimbă între ele, iar reacția chimică dintre ele decurge extrem de lent, în decurs de câteva ore În consecință, chiar și cu degresarea chimică care durează , - ore, cu greu ne putem aștepta la o saponificare semnificativă a grăsimii și cu atât mai mult cu degresarea electrochimică care durează nu mai mult de minute În plus, contaminarea predominantă - uleiurile minerale - nu se saponifică sub nicio formă de la suprafața piesei și rețin sub forma unei emulsii stabile - picături mici care nu se contopesc într-un solid un strat de grăsime care altfel s-ar putea lipi din nou de piesă În soluția de degresare electrochimică, acțiunea emulgatorilor este completată de o îndepărtare foarte eficientă și intensivă a contaminanților de pe suprafața piesei prin bulele de gaz degajat (hidrogen în procesul catodic și oxigen în procesul anodic) Degresarea fiabilă fără emulgatori, chiar și cu degajarea intensă de gaze într-un proces electrochimic, este practic imposibilă Nici alcalii caustici, nici carbonici nu au proprietăți emulgatoare, ele creează doar condiții favorabile pentru funcționarea emulgatorilor Solutii de degresare Emulgatori Componentele cu efect de emulsionare mai mult sau mai puțin vizibil au fost introduse de mult în compoziția soluțiilor de degresare Deci, de exemplu, fosfatul trisodic are un ușor efect emulsionant Emulsionează mai puternic sticla cu apă, dar are un dezavantaj semnificativ - în cazul spălării proaste după degresare, la activarea ulterioară într-o soluție ușor acidă, sticla cu apă nespălată se descompune sub acțiunea acidului cu formarea unei pelicule insolubile de oxid de siliciu pe de altă parte, încălcând puterea de aderență a acoperirii Un emulgator bun este săpunul de rufe obișnuit, dar la o concentrație mai mare de - g/l într-o soluție alcalină concentrată, este sărat și plutește la suprafața soluției, formând o peliculă care se poate lipi de părți atunci când acestea sunt scoase din baie În plus, majoritatea tipurilor de săpun de rufe conțin cantități semnificative de colofoniu sub formă de săpun de colofoniu, care se descompune atunci când este hidrolizat, formând o peliculă de colofoniu pe părți care împiedică acoperirea Emulgatorii sintetici produși într-o gamă foarte largă au un efect emulgator bun Acestea includ OP- , OP- , sintanol DS- , sulfaiol NP- etc Se adaugă în baia de degresare într-o cantitate de , - , %, rar mai mult Detergenți sintetici Industria produce detergenți sintetici special concepuți pentru degresarea pieselor metalice în fabrică: ТМС- TMS- , ML- , ML- etc Pentru degresarea pieselor din oțel, lichide produse de industrie pentru spălarea ustensilelor de masă (casnice), de exemplu, "Pearl" (fabrica "Mos Bytkhim"), " Vilva" ( planta "Leibytkhim"), etc În іnyіі , - , % soluție a acestor lichide la - ° C și agitare viguroasă îndepărtează pasta polironală în - minute La ștergerea manuală a pieselor cu periile de păr, la fel cum se face în altă parte acum la spălarea în benzină, kerosen sau alți solvenți inflamabili, degresarea se realizează mai rapid decât în solvenți inflamabili și este complet sigură atât din punct de vedere al focului, cât și din punct de vedere igienic De asemenea, puteți folosi praf de spălat de uz casnic, diluându-le într-o concentrație recomandată pentru utilizare într-o mașină de spălat, dar întrucât nu sunt destinate oțelului, ci mamelor, trebuie mai întâi să verificați efectul pulberii acestui brand pe o probă de oțel , deoarece unele cauzează coroziune vizibilă a oțelului Operațiuni finale și de control Soluțiile alcaline de ptocho sunt spălate de pe piesele metalice, prin urmare, spălarea după degresarea chimică și electrochimică ar trebui efectuată în apă fierbinte ( - ° C), dar, deoarece degresarea electrochimică este de obicei urmată de activare, unde piesa trebuie neapărat vin la rece, pentru a evita uscarea și oxidarea acestuia, apoi degresarea electrochimică trebuie urmată mai întâi de spălare în apă fierbinte, iar apoi la rece Cu ochiul liber, pe o parte degresată se pot observa doar o contaminare semnificativă și pelicule oxidante destul de groase care nu au fost îndepărtate în timpul gravării anterioare O metodă puțin mai putredă este ștergerea suprafeței umede a pieselor cu o cârpă albă curată coy sau hârtie de filtru cu presiune puternică Acest lucru face posibilă, de exemplu, să se observe, datorită unei pete grase pe o cârpă, reziduuri din partea unui lubrifiant conservant prost îndepărtat Metoda de scufundare a piesei de testat în apă este larg răspândită, bazată pe faptul că apa nu udă suprafața metalică contaminată, lăsând rupturi în pelicula de apă care sunt clar vizibile pentru ochi pe piesa scoasă din apă în locuri contaminate Cu toate acestea, în anumite condiții, în special, cu cantități mici de contaminanți grasi, cu urme de săpun care facilitează umezirea, cantități mici de rugină și pulbere metalică fin divizată (rumeguș), metoda poate să nu arate prezența contaminanților și, dimpotrivă, în unele cazuri dau impresia prezenţei unei poluări inexistente Pentru a evita pe cât posibil erorile grosolane, este necesar să se efectueze testul în următoarea secvență: după operația de degresare, clătiți piesa ca de obicei; apoi scufundați partea spălată în apă curată, rece, lăsați excesul de apă să se scurgă aproximativ de secunde, dar nu mai mult, pentru ca pelicula de apă să aibă timp să se evapore; examinează obiectul; scufundați-l în acid sulfuric - % pentru a distruge urmele de săpun (nu folosiți acid clorhidric!); apoi scufundați din nou în apă curată rece și reexaminați piesa Cu un strat de apă excesiv de gros (cu expunere insuficientă pentru scurgere), apa poate fi reținută și pe o suprafață murdară, iar la o expunere excesiv de lungă, piesa se va usca și va crea o impresie falsă de umectabilitate slabă Capitolul ACTIVARE CHIMICA SI ACTIVARE ELECTROCHIMICA CU PASIVARE Pe suprafața aproape a oricărui metal există întotdeauna un strat de oxizi Se formează mai ales ușor și rapid pe suprafața unui metal care nu este protejat de contactul cu oxigenul aerului printr-un strat de grăsime, un mineral ulei sau altă substanță care este ușor permeabilă la aer Stratul de oxid interferează cu aderența puternică a metalului de acoperire la metalul de bază al piesei, astfel încât stratul de oxid trebuie îndepărtat înainte de acoperire De obicei, este îndepărtat prin tratarea părții degresate cu o soluție acidă slabă În cazuri mai rare, oxizii sunt dizolvați cu săruri de cianură (de exemplu, pe cupru și aliajele sale) sau în moduri mai complexe, ca pe aluminiu Procesul de îndepărtare a unui strat relativ subțire de oxizi din părți se numește activare Poate fi produs prin metode chimice sau electrochimice Activare chimică Cuprul și aliajele sale Cuprul, alama, tompacul și bronzul nu sunt foarte bine activate de acidul sulfuric, acidul clorhidric dă rezultate ceva mai bune, dar acțiunea ambilor nu este foarte sigură, deoarece ambii acizi, deși dizolvă oxizii de cupru, dar încet Cuprul și aliajele sale sunt bine activate de sărurile de cianură Cu toate acestea, multe ateliere de galvanizare evită să lucreze cu săruri cu cianură, atât din cauza toxicității lor, cât și din cauza complexității epurării apelor uzate din sărurile cu cianură și a unei serii de alte dificultăți organizaționale Ca experiment, a fost testată activarea cuprului cu o soluție de următoarea compoziție (g/l): Anhidrida cromica Sulfat de amoniu Durata activării este de aproximativ s - soluția dizolvă intens nu numai oxizii, ci și cuprul în sine, astfel încât durata procesului trebuie clarificată experimental Activarea în condiții experimentale a fost bună Poate fi rațional să se reducă ușor concentrația soluției față de cea indicată mai sus Această soluție necesită spălare foarte minuțioasă a pieselor după activare, deoarece contaminarea anhidridei cromice nespălate este foarte dăunătoare pentru multe băi de placare, în primul rând pentru o baie de nichel Complica Se ia în considerare procesul de tratare a apelor uzate, astfel încât problema utilizării industriale a acestei soluții ar trebui decisă în funcție de condițiile locale Grey Chugui Galvanizarea fontei cenușii este în multe cazuri foarte dificilă Motivele acestor dificultăți sunt următoarele Primul motiv este porozitatea fontei În pori sunt reținute resturile soluțiilor operațiilor pregătitoare, care perturbă funcționarea normală a electrolitului băii de acoperire Porii măresc foarte mult suprafața reală a piesei, ceea ce necesită o creștere a puterii curentului peste cea care a fost calculată din valoarea aparentă, proiectată a suprafeței Al doilea motiv este că pământul de turnare (nisip) se lipește de piesa turnată Se indeparteaza prin tratare cu acid fluorhidric - % pe baza de HF Acidul fluorhidric și vaporii săi (chiar și la temperatura camerei) au un efect dăunător asupra pielii și mucoaselor tractului respirator și a ochilor, așa că trebuie să lucrați cu mănuși și ochelari de cauciuc Al treilea motiv este fosforul prezent adesea în fontă, care formează pelicule neconductoare, neacoperite de compuși de fosfor pe suprafața piesei Aparent, singurul mijloc de luptă sigur este prelucrarea mecanică, perierea cu perii de oțel sau chiar șlefuirea Al patrulea motiv este grafitul fin divizat, care iese în evidență la granițele fontului în timpul solidificării sale după turnare Acest grafit este dăunător prin faptul că hidrogenul este eliberat mai ușor pe el (cu mai puțină supratensiune) decât pe fier și acest lucru face foarte dificilă galvanizarea fontei cu multe metale Acest efect nociv al grafitului a trebuit să fie tratat în cositorirea industrială a pieselor turnate de fontă destul de mari O modalitate eficientă de a îndepărta grafitul este arderea acestuia pe suprafața fontei prin tratarea acestuia cu acid azotic puternic și chiar mai bine - diluat (în raport de o parte de apă la două părți de acid azotic puternic) Chugui tratat cu acid azotic luminează vizibil și este bine acoperit cu staniu dintr-un electrolit acid Uneori se întâmpla ca suprafețe mici să fie slab acoperite cu tablă, dar după ștergerea suplimentară a zonei defecte cu acid azotic, defectul a fost eliminat Tratamentul cu acid azotic se poate face prin scufundare, iar dacă piesele sunt voluminoase, tratamentul se poate face cu succes prin frecare La frecare, trebuie avut în vedere că unele materiale organice fibroase, cum ar fi bumbacul, se pot aprinde spontan în contact cu acidul azotic puternic Activarea electrochimică a oțelului cu pasivare În timpul tratamentului anodic al pieselor de oțel în acid sulfuric chimic pur la temperatura camerei și densitatea curentului la anod, valori nu mai mici de - L/dm, tensiunea de pe baie crește cu aproximativ aceeași valoare, iar formarea intensivă de gaz începe pe parte Bulele de oxigen care apar în primul moment rupe nămolul format pe acesta în timpul gravării în timpul perioadei active sub forma unui nor gros și întunecat de la suprafața piesei, iar formarea stabilă a gazului continuă în partea când starea pasivă a trecut s-a instalat Dacă nu reduceți densitatea de curent, nu rupeți contactul și nu mișcați piesa, atunci această stare pasivă poate persista o jumătate de oră sau mai mult În stare pasivă nu s-a observat vreodată gravare apreciabilă Suprafața piesei scoase din baie în această stare pasivă este gri deschis cu o suprafață mată foarte fină Piesele călite sau zonele lor întărite (cu întărire locală) capătă o culoare foarte închisă, aproape neagră, dar sunt bine galvanizate Partea pasivată trebuie îndepărtată din soluție (de preferință sub curent), clătită bine și atârnată în baia de acoperire Durata perioadei active durează de la câteva secunde până la - minute, în funcție de densitatea curentului și de gradul de puritate al acidului sulfuric Cum cu cât densitatea curentului este mai mare, cu atât perioada activă este mai scurtă De obicei, se folosește o perioadă activă, care durează - minute, deși poate fi mărită chiar și până la minute Gradul de puritate al acidului sulfuric este foarte important; acesta trebuie să conțină cât mai puțini ioni de clorură sau alți ioni de activare a fierului În loc de acid sulfuric chimic pur, este foarte posibil să se folosească acid sulfuric de baterie, dar în acesta starea pasivă apare numai la o densitate de curent de - A/dm În acidul sulfuric tehnic, pasivitatea stabilă nu este atinsă în aproape niciun mod, stările pasive și active se schimbă reciproc tot timpul Adevărat, dacă aveți timp să scoateți piesa din baie într-o perioadă pasivă scurtă, atunci puteți obține o aderență bună la acoperire, dar în condițiile de producție această metodă de lucru este incomodă și nesigură Cea mai favorabilă concentrație de acid sulfuric este de ± % Această concentrație corespunde celei mai mari conductivitati electrice a soluțiilor apoase de acid sulfuric, ceea ce vă permite să lucrați cu o sursă de curent de V Acidul mai puternic este incomod din cauza unui risc mult mai mare de arsuri pentru lucrători și a unei scăderi puternice a solubilității sulfatul de fier format în timpul procesului Precipitatul de sulfat de fier anhidru care se acumulează în acid puternic trebuie deseori scos din fundul băii, iar această operație este extrem de neplăcută Temperatura soluției trebuie să fie cât mai apropiată de temperatura camerei - la temperaturi ridicate, fierul este dificil de depozitat Aderența metalelor depuse galvanic la suprafața pieselor tratate în acest mod este incomparabil mai mare decât în cazul metodelor convenționale de preparare Metoda a fost aplicată în condiții industriale cu succes constant S-a încercat să se utilizeze această metodă pentru a acoperi suprafața pieselor de oțel înainte de placarea cu nichel Cu toate acestea, deși modul perioadei de gravare activă a fost ales foarte intensiv, s-a dovedit că stratul rezultat este atât de fin, încât, după placarea cu nichel, abia a fost vizibilă, iar după strălucire nu s-a găsit nicio diferență în luciul suprafeței mate și nemate Acest "eșec" este interesant prin faptul că elimină orice îngrijorare cu privire la posibilitatea supraîncărcării suprafeței piesei în timpul activării cu pasivizare Înainte și după activare, piesa este spălată pentru a îndepărta urmele soluției anterioare din ea Pe o suprafață de oțel curată, bine degresată și uscată, într-o atmosferă de aer la temperatura camerei, se formează aproape instantaneu un strat de oxizi de grosime moleculară (în aproximativ , s) ) Stratul de apă rămas pe piesă după spălarea la rece face dificilă ajungerea oxigenului în oțel și încetinește oxidarea După spălarea la cald, când atât apa cât și piesa sunt fierbinți, apa se evaporă rapid și oțelul își pierde protecția Așadar, după o baie de degresare la cald și o spălare la cald obligatorie, trebuie să urmeze o spălare la rece pentru ca piesele să intre la rece în baia de activare Baia de activare în sine și clătirea după ea trebuie să fie, de asemenea, reci, astfel încât stratul protector de apă rămas pe piesă după clătire să nu se usuce până când piesa nu este încărcată în baia de acoperire Deși polarizarea catodică în timpul galvanizării și reacția acidă a majorității electroliților pe care îi folosim contribuie la activarea piesei acoperite chiar în baia de acoperire, trebuie luate totuși toate măsurile posibile pentru a preveni oxidarea suprafeței piesei Secțiunea II ACOPERURI Capitolul PLACĂ NICHEIL Destul de câțiva electroliți diferiți au fost propuși pentru placarea cu nichel, dar doar doi sunt cei mai folosiți: sulfat și sulfamat Ambele tipuri de electroliți, în special sulfatul, se găsesc în practica atelierelor de galvanizare în versiuni foarte diverse, dar diferențele în proprietățile tehnologice ale variantelor sunt în cele mai multe cazuri mai puțin pronunțate decât între electroliții din aceste două tipuri Electroliți de sulfat de nichel Compus Orice electrolit de tip sulfat, precum și orice electrolit pentru acoperiri catodice, conține, în primul rând, o sare a metalului de acoperire sau a celorlalți compuși ai săi, care dau ioni metalici de acoperire în soluție, în acest caz, sulfat de nichel Electroliții de nichel sulfuros sunt aproape întotdeauna utilizați cu anozi solubili care trimit ioni de nichel în soluție, dar deoarece ionii metalici se deplasează foarte lent de la anod la catod chiar și atunci când sunt agitați, pentru funcționarea neîntreruptă a băii, din primul moment curentul este pornit, electrolitul trebuie să fie în prealabil omniprezent, de obicei destul de semnificativ, cantitatea de ioni metalici ai acoperirii Pe lângă componenta principală (ionul de nichel), compoziția electrolitului de nichel include o serie de componente care sunt, teoretic, ceva mai puțin importante pentru depunerea catodică a metalului, dar practic necesare pentru funcționarea normală a bateriei Acesta este, în primul rând, un aditiv pentru creșterea conductivității electrice a soluției, al -lea în al doilea rând, un aditiv tampon, în al treilea rând, un aditiv de activare a anodului și, în al patrulea rând, aditivi de strălucire și nivelare Pentru a crește conductivitatea electrică a electrolitului, care este necesar nu numai pentru a economisi energie, ci în principal pentru a îmbunătăți capacitatea sa de împrăștiere, se adaugă săruri de metale alcaline, de obicei sulfat de sodiu și, uneori, o cantitate semnificativă de săruri clorură, în principal clorură de nichel soluția Acidul boric este folosit aproape exclusiv ca aditiv tampon Scopul aditivului tampon este de a menține automat aciditatea dorită De obicei, orice substanță tampon menține stabil constanta acidității numai în intervalele sale înguste și într-un interval bine definit Un aditiv pentru activarea anozilor, dizolvarea lor mai ușoară și mai uniformă, este în principal sărurile clorurate de sodiu sau nichel Scopul aditivilor de strălucire și nivelare este obținerea, direct în baia de placare, fără o operație ulterioară de lustruire, a unui strat strălucitor și relativ uniform în grosime Uneori, aceeași substanță are atât proprietăți de formare a luciului, cât și de nivelare, deși în grade diferite, dar mai des se adaugă o componentă independentă pentru fiecare dintre aceste scopuri Și, în sfârșit, aditivii sunt folosiți ocazional pentru a îmbunătăți nuanța culorii și proprietățile mecanice ale acoperirii cu nichel Acestea includ sulfat de magneziu, fluorură de potasiu, citrat și săruri de amoniu etc Intervalele de combinare a componentelor Compararea formulărilor de electroliți de nichel date în literatura tehnică ne permite să concluzionam că pentru marea majoritate a componentelor electroliților de nichel, concentrația acestora poate fi aleasă în intervale mari, adesea extrem de mari, a căror limită inferioară este limitată de o scădere semnificativă în eficiența componentei la concentrația sa scăzută, iar limita superioară este adesea limita sa de solubilitate Deci, pentru sulfat de nichel NiSO - H O limitele aplicate ale concentrației sale sunt de la la g/l (în principal - g/l), pentru clorură de nichel NiCL- H O - de la la g/l; pentru sulfat de sodiu Na SO - H O - - g/l; pentru acid boric HSBO - - g/l; pentru clorură de sodiu NaCl - - g/l; pentru sulfat de magneziu M "SO, - H, O - - g / l Natura acțiunii componentelor Orice combinație a componentelor principale ale electroliților de nichel, luate în intervalele de concentrație indicate mai sus, va da băi lucrabile, dar trebuie să țineți cont de natura acțiunii acestor componente atunci când alegeți o compoziție specifică a soluției Odată cu creșterea concentrației de sulfat de nichel, limita superioară admisă a densității curentului catodic crește și, în consecință, viteza de acoperire, dar pierderile datorate antrenării sării scumpe de nichel cresc O creștere a concentrației de clorură de nichel îmbunătățește ambele funcții inerente ionului de clorură - o creștere a conductivității electrice și, ca urmare, o creștere a puterii de împrăștiere și o creștere a activării anozilor, ceea ce crește limita a densității curentului anodic O creștere simultană, deși relativ mică, a concentrației de cationi de nichel face posibilă creșterea oarecum a limitei superioare a densității curentului catodic Dar o concentrație excesivă de clor poate duce la o structură de acoperire cu granulație grosieră Creșterea concentrației de sulfat de sodiu afectează în mod favorabil conductivitatea electrică și puterea de împrăștiere a băii O creștere a concentrației în aceste limite nu are efecte nocive și, prin urmare, este de dorit să o mențineți la limita superioară Limita superioară ( g/l) este aproape de limita de saturație pentru o soluție rece, iar proprietățile de tamponare ale acidului boric la o concentrație care depășește g/l nu se mai îmbunătățesc Pentru anozii cei mai pasivați, limita superioară a concentrației de clorură de sodiu este suficientă în majoritatea cazurilor Când se lucrează cu anozi laminati de nichel de clase H- , H- , este suficientă o concentrație de g/l Aditivi care îmbunătățesc structura cristalină a acoperirii În timp ce componentele principale enumerate mai sus permit fluctuații foarte mari ale concentrațiilor care nu afectează semnificativ performanța băii, cantitatea de aditivi dojio pentru strălucire, nivelare, upti-shitting și alți aditivi dojio care îmbunătățesc cristalizarea prezenți în baie este strict controlată și menținută în limite foarte înguste Deoarece teoria acțiunii acestor aditivi în majoritatea cazurilor nu este încă pe deplin înțeleasă, cantitatea lor în timpul dezvoltării este de obicei selectată empiric Prin urmare, deși limitele concentrațiilor acestor aditivi utilizați în majoritatea formulărilor sunt indicate mai jos, cifrele date trebuie considerate doar ca un material ilustrativ, orientativ și nu ca limite specifice pentru modificări arbitrare permise Pentru cantitățile prescrise și fluctuațiile lor permise în timpul funcționării, trebuie luate numerele indicate în rețeta specifică selectată Aceste limite, de regulă, sunt foarte înguste și depășirea lor duce la o scădere inacceptabilă a câmpului de acțiune a aditivului, iar dacă merge pe o latură mare, duce la deteriorarea stratului de acoperire Aditivii cu sclipici au adesea două funcții, care nu coincid întotdeauna: unele dintre IPC-uri dau o strălucire strălucitoare, dar provoacă fragilitatea stratului de acoperire, altele au un efect redus asupra luciului, dar reduc fragilitatea cauzată de aditivul de primul tip Substantele de primul tip contin in majoritatea cazurilor in molecula lor II, urmatoarele grupe nesaturate: -C-O; -C=C-; -N=C=S; în moleculele de substanțe de al doilea tip I se găsește adesea grupa -C-SO eu Tabelul enumeră unii dintre cei mai des utilizați aditivi de electroliți de nichel Proprietăți Acoperirile din electroliți sulfatați, în funcție de compoziția lor, se obțin cu durități diferite de la - HV până la HV (din vin cu o concentrație de clorură de amoniu de g/l) Tensiuni interne de tracțiune, relativ mici la ma- Lobanov S A Tabelul Concentrațiile de înălbitori și alți aditivi de nichel în electrolit N "imrtsovani ( Formula se termină tr ^-tion G / l p-Aminobenzen sulfamidă C"H SO (MID, , - , Acid barbitic C H O,N - H O , - , , -B}tiidiol CH OH-C =C-CH OH , - , Monocloramia B (benzen - - , - , sulfocloramidă de sodiu) , -Disul-fon aft al și no-Ci(lHe (So H) , - , acid de paradis , - , - Dns ѵ lfon aphta-CіL, (SO H) , - , acid liliac Zaharină C, l SO NHCO , - , SulfoNOL (Amestec de sodiu co- , S u lfosal nim l ovale leu al acizilor alchilbenzen sulfonici) C HeOeS- H O , - , acid Formaldehidă nno , - , Ftalimidă CSH (CO) N I , - , Duritatea, cu creșterea durității crește și ea Densitatea de curent la catod este de la , la A/dmg Aciditatea este uneori scăzută în preparatele fierbinți "rapide" la pH - și crescută la pH , într-o baie de nichel dur, dar în majoritatea rețetelor pH-ul este stabilit în intervalul , - , Temperatura de funcționare este de obicei luată de la temperatura camerei (la densități scăzute de curent) și până la °C la densități mari Agitarea intensivă la densități mari de curent este esențială Electroliți de nichel sulfamat Compus Concentrația de nichel introdusă în băile de sulfamat, în principal sub formă de sare a acidului sulfamic HSO;jNH , variază de la la g/l În GOST - , este dat un electrolit sulfamat cu o concentrație de sulfamat de nichel de - g / l, aceeași cantitate este indicată în alte rețete și numai în baia Kendrick concentrația sa este de g / l, ceea ce dă această baie o serie de practice J skn proprietăți foarte interesante Celelalte două componente principale, clorură de nichel și acid boric, sunt similare ca scop cu rolul lor în electroliții sulfat, deși primul dintre ei este luat într-o concentrație puțin mai mică ( - g/l) Electroliții convenționali sunt aproape întotdeauna formulați cu un fel de agent de umectare, cel mai frecvent laurilsulfat de sodiu CH XCHJnOSOgNa, pentru a preveni pitting-ul la care sunt predispuși acești electroliți În plus, se adaugă câțiva aditivi speciali, de exemplu, sarea de sodiu a naftatenului a acidului , , -trisulfonic, care face posibilă, în funcție de concentrația sa, modificarea tensiunilor interne într-un interval larg nu numai în amploare , dar și în semn, transferându-le din tracțiune în compresive cu trecere prin valoarea zero În practică, este adesea dificil să se mențină valorile zero ale tensiunilor interne pentru o perioadă lungă de timp în condiții de producție, dacă este posibil Această proprietate de modificare a tensiunilor interne în mărime și semn este un avantaj foarte important al electroliților sulfamat Concentrația de lauril sulfat în băile de sulfamat este de , - , g/l; sare de sodiu a acidului naftalpitrisulfonic - , g / l Consumul de laurii sulfat de sodiu în timpul funcționării băii este de , g la , µl/l În baia Kendrick nu se adaugă de obicei aditivi anti-pitting sau naftalen trisulfonat - nu sunt necesari Mărimea și semnul tensiunilor interne în PE sunt reglate prin modificarea densității de curent Concentrația de clorură de nichel în baia Kendrick este mai mică decât în alți electroliți de sulfamat Mai jos este concentrația (g/l) de electrolit din baia Kendrick Sulfamat de nichel - Clorura de nichel - Acid boric - Proprietăți Utilizarea circuitelor electrice cu sulfamat vă permite să lucrați la densități de curent catodic mai mari decât în cele cu sulfat - până la A / dm (la "C) într-o baie convențională și până la A / dm într-o baie Ken-b * drika Capacitatea de împrăștiere în ele este mai bună decât în cele cu sulfat În baia Kendrick, piesele cu profil simplu pot fi acoperite chiar și la densități de curent de până la A/dm " Puterea de împrăștiere a acestei băi este mai bună decât a altor băi cu sulfamat Cu toate acestea, băile de sulfamat au și unele dezavantaje care îngreunează funcționarea lor Electrolitul lor este mai scump decât sulfatul Băile necesită curățare și filtrare amănunțită și frecventă, intermitentă sau chiar continuă, precum și încălzire și agitare Tensiuni interne în acoperire și metode de măsurare a acestora În timpul cristalizării metalului de acoperire în stratul său, din cauza diferenței dintre structurile cristaline, apar tensiuni interne (de tracțiune sau compresive), direcționate în planul de acoperire și atingând adesea valori semnificative, ducând la separarea de metalul de bază ("peeling" a stratului de acoperire) Tensiunile interne de la diferite cristalizări sunt adesea exacerbate de solicitările care apar chiar și cu schimbări mici de temperatură datorită diferiților coeficienți de dilatare termică a metalului de bază și a metalului de acoperire Pentru a vedea vizual aceste tensiuni interne, precum și direcția acțiunii lor și pentru a măsura magnitudinea lor, este necesar să se ia o probă de metal de bază sub forma unei plăci subțiri, înguste și lungi (fylga), să izolați una partea sa cu lac și agățați-l pe tija catodică cu partea sa neizolata împotriva iodului Pe măsură ce stratul este depus pe acesta, placa va începe să se îndoaie într-un arc Sub tensiuni interne de tracțiune, convexitatea arcului va fi îndreptată spre iod, iar sub tensiuni de compresiune, în sens invers Cele două metode de calcul de mai jos nu sunt absolut exacte, deoarece ambele presupun că proba este îndoită de-a lungul arcului de cerc, în timp ce, în realitate, din cauza grosimii neuniforme a stratului de acoperire de-a lungul lungimii probei, arcul adevărat va fi ușor diferit de arcul de cerc, dar din motive practice această diferență este nesemnificativă Calculul mărimii tensiunilor interne Conform primei metode, calculul se efectuează de-a lungul săgeții arcului [ ] Proba înainte de acoperire este plasată pe două prisme Deasupra lor, în mijloc, un micrometru este fixat rigid într-un trepied și tija acestuia este adusă în contact cu proba Citirea rezultată a micrometrului este luată ca zero inițial După acoperire, proba se așează pe aceleași prisme și se măsoară săgeata de deviere cu același micrometru, fără a modifica montarea sa inițială în trepied Pentru a surprinde mai precis momentul contactului tijei micrometrului cu proba, este util să conectați prismele și micrometrul cu un fir într-un circuit cu o lumină de semnal și o sursă de curent de joasă tensiune (toate în serie, dar cu un spațiu între prisme și micrometru) Când micrometrul intră în contact cu o probă subțire, lampa se va aprinde înainte ca presiunea excesivă asupra micrometrului să îndoaie proba Calculul se face conform formulei F (b H-rf) f° ~ "S' unde a sunt tensiunile interne, Pa; E este modulul de elasticitate al metalului de bază, Pa; - grosimea metalului de bază, mm; d este grosimea acoperirii, mm; I este distanța dintre prisme, mm; f - deformare, mm O altă metodă [ ] se bazează pe măsurarea deviației orizontale a capătului inferior al probei, fixat rigid cu capătul superior în poziție verticală Abaterea capătului de la verticală se măsoară cu un catetometru sau orice alt instrument precis Calculul se face conform formulei dL ' unde L este lungimea părții de lucru a probei, mm; d - abaterea capătului inferior al probei de la verticală, mm , și adăugarea a g / l de sare de sodiu a acidului naftalen- , , -trisulfonic și chiar ușor mai greu prn adaos de zaharină Caracteristicile de aderență ale straturilor speciale de nichel groase cu diferite metale de bază sunt date în tabel Tabel Aderența acoperirii cu nichel la metalele de bază Metalul principal Presiune de rupere, MPa Punct de rupere -n nichel x rommol nbde- Nichel oțel nou Aluminiu Metal de bază Oțel nichel ( % - " > nu) Oțel moale >> Dural " > Alama / >> Cimentat Strat de cimentare oţel Alama / Metal de baza Cupru (tras) " " Bronz fosforic >> Fontă " > În ceea ce privește proprietățile sale antifricțiune, nichelul este inferior multor alte metale utilizate în inginerie mecanică pentru împerecherea, frecarea pieselor Deoarece capacitatea pieselor de a lucra împreună nu depinde numai de coeficienții de frecare ai suprafețelor lor, este dificil să se furnizeze date numerice pentru a determina adecvarea unei acoperiri cu nichel pentru frecarea pieselor Limitându-ne la calitate caracteristică adecvarea acoperirilor de nichel pentru acest cântec Acoperirile cu nichel funcționează în mod satisfăcător cu bronzul de staniu, alamă, babbitt și nu sunt potrivite pentru lucrul cu cobalt și unele tipuri de oțel, bronz fosfor și crom Prelucrare suplimentară a acoperirilor speciale de nichel pentru a îndepărta fragilizarea hidrogenului Oțelurile cu o rezistență la tracțiune mai mică de MPa nu pot fi tratate termic, oțelurile cu o rezistență la tracțiune de la la MPa pot fi menținute la o temperatură de - ° C timp de cel puțin ore, pentru oțelurile mai rezistente, expunerea la aceeași temperatură ar trebui să fie de cel puțin h Aceste recomandări nu se aplică straturilor de protecție și decorative subțiri Când duritatea acoperirii este mai mică de HV, finisarea se poate face prin strunjire sau frezare cu o unealtă ascuțită din oțel de mare viteză Freze lipite cu inserții din carbură decupează nichelul Prelucrarea cu unelte manuale, cum ar fi alezoare, este foarte dificilă din cauza vâscozității acoperirii cu nichel Cu duritatea acoperirii peste HV, este acceptabilă numai șlefuirea cu roți cu structură deschisă la o viteză periferică de până la m/min cu răcire cu emulsie de ulei Trebuie avertizat împotriva folosirii metodei obișnuite de reluare a acoperirii cu nichel întreruptă de o întrerupere accidentală a curentului prin aplicarea unui strat subțire de cupru între stratul de nichel vechi și cel nou - în timpul prelucrării mecanice, stratul superior de nichel este dezlipit de-a lungul stratului de cupru Evident, acest lucru este posibil și în funcționarea stratului de acoperire cu nichel "inginerească" cu un strat de cupru din cauza forțelor tangențiale care apar în timpul funcționării piesei Acoperiri compozite sil-nichel Acoperirea cu nichel de etanșare este utilizată ca strat exterior al acoperirii cu nichel, care se presupune a fi acoperită cu un strat de crom microporos (vezi cap ) Sil-nkel este un strat subțire de nichel, pe suprafața cărora se intersectează incluziuni foarte mici ale unor pulberi anorganice neconductoare, insolubile în apă Coprecipitarea metalului nichel și a pulberii neconductoare se realizează prin agitarea pulberii în electrolit cu agitarea puternică a acestuia din urmă Desigur, această pulbere este antrenată și precipitată pe toată grosimea stratului Sil-Nichel, dar deoarece grosimea acestui strat este foarte mică, prezența particulelor nemetalice în ea nu provoacă un efect dăunător asupra nichelului principal stratul aflat sub acesta, iar efectul acestuia asupra elefantului de crom plasat deasupra determină o creștere a rezistenței la coroziune și a rezistenței la uzură a stratului de acoperire, în funcție de materialul abraziv utilizat GOST recomandă următorul electrolit și mod de funcționare pentru placarea cu nichel: sulfat de nichel - - g/l; clorură de nichel - - g / l; acid boric - - g/l; , -butidiol ( %) - , - , g/l; zaharină - , - , g/l; caolin cu o dimensiune a particulei de , - , pm - , - , g/l; pH , - , ; temperatura - °C; densitatea curentului catodic - - A/dm'; grosimea stratului de acoperire - μm Depunerea se efectuează cu agitare continuă cu aer furnizat în cantitate de litri la min pentru fiecare I dm din lungimea tijei catodului Filtrarea continuă nu se efectuează pentru a nu pierde caolinul (dacă este necesar, filtrați periodic electrolitul; după filtrare, caolinul trebuie reintrodus în acesta) Un strat de sil-nichel este plasat deasupra stratului obișnuit de nichel, de obicei strălucitor Este necesar să transferați piesele dintr-o baie de nichel strălucitor într-o baie de nichel puternic rapid și fără spălare intermediară, altfel este posibilă decojirea unui strat de nichel de pe altul O serie de autori au studiat rezistența la coroziune a cromului microporos plasat peste o acoperire compozită de nichel cu includerea de particule inerte (neconductoare) și au descoperit că cele mai bune rezultate sunt obținute prin includerea oxizilor de aluminiu în stratul de nichel din formă de boabe cu dimensiunea de , - μm ( , μm - %; , - microni - , %; - microni - , %); caolinul era pe locul doi cu aceeași valoare cereale; pe locul trei se află oxidul de siliciu (de la , la , microni) Un alt grup de cercetători, care a lucrat cu includerea particulelor de carbură de siliciu cu un diametru de aproximativ μm în acoperirea cu nichel, consideră că cele mai bune condiții pentru coprecipitare sunt o concentrație mare de particule inerte în electrolit (până la g/l) ) și conținutul lor optim în acoperire de , - %; pH-ul electrolitului de nichel este În acest caz, duritatea acoperirii (datorită durității carburii de siliciu) ajunge la HV, ceea ce a fost scopul acestui tip de acoperire compozită (și nu proprietățile anticorozive ale cromului) depus deasupra) Ei consideră că cea mai bună metodă de amestecare este utilizarea simultană a amestecării cu aer și a balansării tijelor În ciuda scopului oarecum diferit al acestor tipuri de acoperiri cu nichel compozit, condițiile pentru co-depunerea de nichel și particule inerte sunt practic aceleași, așa că este interesant să comparăm toate aceste recomandări oarecum diferite Potrivit Matulis, concentrația optimă de particule inerte (oxid de aluminiu) în electrolit este de g/l, cea minimă este de g/l Contaminare în electroliții de nichel Electroliții de nichel au fost întotdeauna cei mai sensibili la contaminare, dar mai devreme, la densități scăzute de curent, cerințele pentru puritatea electrolitului, pentru concentrațiile permise de contaminare cu metale erau mai puțin stricte decât în băile moderne cu sulfat care funcționează la densități de curent mai mari În plus, datorită grosimii mai mari a acoperirilor utilizate, acestea sunt acum obligate să aibă proprietăți mecanice mai mari și chiar și cantități mici de contaminare provoacă adesea o duritate excesivă a acoperirii cu nichel, combinată cu o alungire mare (la rupere), o creștere a tensiuni interne de tracțiune, o deteriorare a puterii de împrăștiere, scăderea eficienței curentului catodic, precum și diverse defecte ale suprafeței, cum ar fi rugozitatea poroasă, arsă sau bandă Există patru contaminanți metalici cel mai des întâlniți într-o baie de nichel: cupru, zinc, fier și crom Cuprul dă placajului cu nichel o culoare închisă Adevărat, pe măsură ce se folosește un astfel de electrolit contaminat, acesta este curățat treptat de ■= , ), permanganatul funcționează ceva mai rău Când se folosește permanganat, poate rămâne o culoare maronie a electrolitului, care trebuie îndepărtată (înainte de filtrare) prin adăugarea de peroxid de hidrogen până când culoarea verde normală a soluției este restabilită După tratarea cu permanganat, lăsați soluția să se depună și filtrați-o în același mod ca atunci când lucrați cu peroxid de hidrogen Purificarea selectivă a metalelor grele Curățarea selectivă constă în lucrul băii la o densitate de curent scăzută (de obicei , - , A/dm ) cu anozi de nichel și o suprafață mare de catozi de fier, de preferință cu agitare puternică Această metodă se bazează pe faptul că la o densitate scăzută de curent catodic, este facilitată eliberarea multor metale poluante împreună cu nichel Procesul acestei curățări este lent (până la câteva zile, în funcție de gradul de contaminare), dar este eficient și nu laborios Desigur, o proporție semnificativă a curentului merge la depunerea de nichel, iar din moment ce se depune pe catozi Deoarece stratul de nichel conține toate metalele grele extrase din baie, acesta nu poate fi folosit ca anod sau pentru prelucrarea sărurilor de nichel, dar este cel mai rezonabil să îl predați pentru retopire Metoda este potrivită pentru toți electroliții de nichel când concentrația de metale poluante nu este prea mare Purificarea electroliților de nichel din contaminanții organici Metoda de curățare cu cărbune activ se bazează pe capacitatea cărbunelui activ de a adsorbi mulți contaminanți organici și de a-i reține ferm În electrolit, încălzit la - ° C, se adaugă - g/l, iar în caz de contaminare severă și până la g/l de cărbune activ, rezistă ore la această temperatură și cu agitare mecanică continuă sau cu aer , se lasă să se depună, apoi se filtrează cărbunele Operația de curățare se face cel mai bine într-o baie separată Dacă trebuie făcută într-o baie de lucru, atunci este necesar să îndepărtați anozii din ea pentru acest timp, iar după filtrarea soluției și eliberarea băii de lucru de ea, trebuie spălată temeinic de reziduurile de cărbune, care altfel pot fi să fie agitat în timpul funcționării băii și să dea acoperiri aspre Unii contaminanți organici sunt mai bine îndepărtați cu cărbune activ dacă sunt mai întâi oxidați în același mod în care se propune pentru curățarea electrolitului de fier Prin urmare, dacă în electrolit există diverse impurități organice sau impurități care sunt slab adsorbite de cărbune, este logic să se efectueze o purificare în trei etape, mai întâi pentru a curăța cu cărbune, apoi pentru a oxida fierul (această operație este întotdeauna utilă pentru o baie de nichel, chiar dacă fierul din ea este mai mic decât limita admisă și, în acest caz, este necesar pentru oxidarea simultană a contaminanților organici) și, în final, repetați tratamentul cu cărbune activ Dintre tipurile de cărbuni activi produse de industria noastră, cărbunele activ KAD (granular) este cel mai potrivit, deoarece este special conceput pentru curățarea sărurilor de nichel de contaminanții organici Puteți utiliza, de asemenea, cărbune activ BAU (GOST - ) sau lemn activat de calitate MD, sau cărbune activ SKT granular sau cărbune de strălucire (GOST - ) Dacă electrolitul (conform formulării) nu conține aditivi organici sau conține doar cei care sunt slab adsorbiți de cărbune activ, atunci tratamentul electrolitului cu cărbune poate fi combinat cu filtrarea sa continuă prin cărbune activ În prezența aditivilor organici, este posibilă filtrarea doar periodic, deoarece după fiecare filtrare este necesar să se aducă concentrația de aditivi organici la valoarea de prescripție Pentru a pregăti filtrul este necesar să amestecați o anumită cantitate de cărbune activ (aproximativ - g/l) în apă sau într-o porțiune de electrolit și să treceți acest amestec prin filtru cu materialul de filtrare curat folosit de obicei Filtratul colectat este retrecut prin același filtru de mai multe ori până când filtratul este complet limpede Un filtru cu un strat de carbon depus pe el poate fi folosit pentru curățarea periodică sau continuă a electrolitului de impuritățile organice Consumul de cărbune este de obicei (când este schimbat pe filtru o dată pe zi) de cel mult , - , g la litru de electrolit trecut prin filtru Dacă în baie se acumulează o cantitate mare de nămol, este util să instalați un filtru convențional în fața filtrului cu un strat de cărbune activ și să pompați electrolitul prin ambele filtre în serie Metoda de curățare cu cărbune activ și alte două metode, care vor fi discutate mai jos, nu sunt chiar universale Și întrucât de obicei nu se știe cu ce fel de poluare trebuie să se confrunte, se recomandă să faceți mai întâi o curățare de probă într-o baie mică, poate chiar în toate cele trei moduri și să alegeți pentru curățarea baii de lucru pe cea care a dat cel mai bine rezultă baia experimentală Alte două metode sunt sulfonarea contaminanților organici cu dioxid de sulf (SO ) sau sulfit de sodiu acid (bisulfit de sodiu NaHSO ) sau oxidarea cu permanganat de potasiu (permanganat de KMnO ) Tratamentul cu dioxid de sulf este o operațiune neplăcută, este mai bine să utilizați Kis- leșie sulfit de sodiu La procesare, este necesar să se încălzească electrolitul la - ° C, să se adauge acid sulfuric diluat chimic pur cu o astfel de concentrație încât pH-ul cu aditivi - - , - , Fluorura de silice - - , - , cu melasa - - - Pirofosfat - ~ , Cianură - - , - , Tabel Tensiuni interne în acoperirile de cupru obținute din diferiți electroliți Temperatura electrolitului, (r)s Densitatea curentului, A/dm* Aditivi ! Concentrație, g/l Tensiuni interne, MPa Acid sulfuric (Cu = g/l) , , , , , , , - , (compresie) , , , Acid pirofosforic (Cu = g/l) Aditiv proprietar - - , (compresie) Cianură (Cu= g/l) , KCNS , - , , - , (compresie) , pentru fabricarea de circuite imprimate, construirea rolelor de tipar pentru imprimarea gravurului, creșterea conductibilității electrice a suprafeței conductoarelor metalice necupru, electroformarea fabricarea de piese complexe de profil, fabricarea matrițelor pentru formarea discurilor de gramofon, acoperirea sârmei de oțel pentru cablurile electrice de mare rezistență și pentru refacerea uzurii unor părți ale mecanismelor navei (urmate de obicei de cromarea directă pe substratul de cupru sau nichel) Capitolul Cromarea a început să fie folosită în industrie abia de la sfârșitul anilor douăzeci ai secolului nostru Acest proces diferă semnificativ de majoritatea altor procese galvanice catodice datorită unui număr de caracteristici chimice, electrice și tehnologice În ciuda unora dintre "neobișnuite", placarea cu crom a devenit foarte răspândită Cu greu este posibil să numim o altă acoperire galvanizată care are o gamă mai largă de proprietăți utile din punct de vedere tehnic și este utilizată în industrii mai diverse , Electroliți pentru cromare Spre deosebire de toți ceilalți electroliți pentru procesele de acoperire catodică, electroliții industriali de cromare nu conțin aproape deloc cationi de crom Cationii de crom, a căror descărcare creează o acoperire metalică pe catod, se formează în soluție numai sub acțiunea reducătoare a curentului electric asupra anioniilor de acid cromic într-un strat de electrolit direct adiacent catodului (partea) - o soluție de anhidridă cromică CrO Acest lucru conferă băii de crom o serie de caracteristici care o deosebesc clar de alte băi pentru procesele de acoperire catodică: baia funcționează cu anozi insolubili, iar pierderea de crom în ea este completată prin adăugiri periodice de crom anhidrida vogo, tensiunea și densitatea de curent în ea sunt mult mai mari decât în alte băi, iar eficiența curentului și capacitatea de disipare sunt mai mici Acest lucru provoacă cerințe speciale pentru metoda de agățare a pieselor în baie Cei mai simpli electroliți, așa-numiții standard, au primit principala utilizare în practica fabricii, dar există și alți electroliți care merită atenție: "autoreglanți" și variantele acestora, fluor rece, tetracromat rece, electroliți cu aditivi de alte tipuri metale Toți acești electroliți conțin ca component principal un compus de crom hexavalent - anhidridă cromică, care formează acid cromic în soluție apoasă, care nu există în stare anhidră Compoziția electrolitului "standard" este probabil bine cunoscută tuturor electroplatersului - este anhidridă cromică și acid sulfuric Dar este mai puțin cunoscut faptul că cantități mici de crom trivalent, care sunt întotdeauna prezente în electrolit, nu sunt doar impurități acceptabile, ci și o componentă necesară a electrolitului Concentrația sa mare este cu siguranță dăunătoare, dar chiar și în absența completă a cromului trivalent, electrolitul nu funcționează bine Se crede că concentrația de crom trivalent în electrolit ar trebui să fie aproximativ echivalentă cu acidul sulfuric conținut în acesta, adică aproximativ , - , g de Cr O la g de H SO Acest raport este orientativ și nu este fundamentat teoretic Pe de altă parte, cea mai mare concentrație admisă de crom trivalent nu trebuie să depășească g/l Cromul trivalent este adesea prezent în anhidrida cromică O soluție de electrolit preparată dintr-o anhidridă care nu conține crom trivalent are o culoare roșie aprinsă; după un tratament de scurtă durată cu curent ( - min), culoarea soluției se transformă în visiniu cu o nuanță maronie Această schimbare de culoare este clar vizibilă pe spuma ridicată de bulele de gaz de pe anod și este un semn al lucrării terminate Acidul sulfuric este o componentă obligatorie a electrolitului de crom Concentrația acestuia este caracterizată nu de o valoare absolută, ci de una relativă; ar trebui să fie aproximativ % din anhidrida cromică efectiv în baie și poate varia de la , % (pentru cromarea decorativă) sau de la , % (pentru cromarea tare) până la , % Poate fi recomandat pentru ambele cromarea, luați , % ca limită inferioară a concentrației relative de acid sulfuric Conținutul de anhidridă cromică variază foarte mult în funcție de scopul procesului (desigur, în funcție de raportul de mai sus cu acid sulfuric) În industria autohtonă, un electrolit de concentrație medie ( g/l CgOe) este utilizat în principal ca cel mai versatil, dar în trecutul recent, un electrolit cu o concentrație de anhidridă cromică de - g/l a fost folosit pentru decorațiuni cromare, iar pentru cromarea tare, o concentrație de g/l Nu există o diferență fundamentală între aceste trei compoziții, dar atunci când alegeți un electrolit, trebuie avut în vedere că unele proprietăți importante ale băii se schimbă destul de ușor odată cu creșterea concentrației de anhidridă cromică În soluții de concentrație scăzută ( g/l), puterea de împrăștiere este oarecum mai bună (grosimea acoperirii este mai uniformă pe piesele cu profil complex), există mai puțină pierdere de anhidridă la antrenarea cu piese și în ventilație, dar intervalul de lucru de straturile strălucitoare sunt, de asemenea, mai înguste și o sursă de curent de - C Într-un electrolit cu o concentrație de anhidridă de g/l, domeniul de funcționare este mai larg, capacitatea de disipare este mai slabă, dar cea mai mare diferență este că un curent de V sursa este suficientă pentru un electrolit concentrat, iar pierderea de anhidridă prin antrenare în acesta este de trei ori mai mare Modul de cromare în electrolit standard Dependența dintre modul și aspectul acoperirii La orice temperatura a baii de crom la densitati de curent foarte mici la catod, invelisul de crom nu se va obtine sau va fi sub forma unui depozit inchis de natura nemetalica, cu o crestere de densitatea de curent, va începe să precipite o acoperire de crom "lăptoasă", cu o creștere suplimentară a densității de curent, acoperirea va deveni strălucitoare, iar cu o densitate de curent și mai mare, va deveni gri (crom gri) și, în cele din urmă, va deveni nooasă și ars Odată cu creșterea temperaturii, intervalul densităților de curent care dau o acoperire strălucitoare se va extinde și, simultan, se va deplasa către densități de curent mai mari, apoi, cu o creștere suplimentară a temperaturii, intervalul strălucitor va începe să scadă din nou și, în cele din urmă, va dispărea cu totul; învelișul va fi lăptos la aproape toate densitățile de curent Această dependență, dacă excludem cazurile extreme în care nu se obține o acoperire strălucitoare în nicio condiție, poate fi formulată astfel: ) la o temperatură constantă cu densitatea de curent crescândă, învelișul de crom va trece de la lăptos prin strălucitor la gri; ) la o densitate de curent constantă, odată cu creșterea temperaturii, stratul de acoperire se va schimba de la cenușiu la lucios la lăptos Aproape fiecare carte despre cromarea oferă dependența gamei de acoperiri strălucitoare de concentrația de anhidridă cromică, densitatea curentului și temperatură Dar când comparăm astfel de dependențe date de diferiți autori, se poate observa că ele nu se potrivesc foarte bine între ele Motivul este probabil că gradul de luciu poate fi caracterizat precis și obiectiv prin procentul de reflexie a luminii, dar limita dintre un strat strălucitor și nelucitor nu poate fi Acest concept este foarte subiectiv În plus, se adaugă împrejurarea că galvanizatorul trebuie să se ocupe nu cu o probă de laborator de o formă aleasă convenabil, ci cu o parte profilată complex, pe care, datorită capacității slabe de împrăștiere a băii de crom, împreună cu strălucirea predominantă acoperire, pot exista zone adâncite în care stratul de acoperire va fi lăptos și difuzoare, unde va fi gri Prin urmare, este de prisos să prezentăm aici astfel de dependențe Ele pot fi găsite în cartea lui M B Cherkez și L Ya Bogorad ] Considerăm că este mai rațional să citam regimurile utilizate în mod obișnuit în diverse scopuri Electrolit cu o concentrație de anhidridă cromică" g/l: i, A/dm Finisaj dur lucios lactat " , , - - Electrolit cu o concentrație de crom anhidru g/l: i °С i, A/DM Solid lucios acoperi - Decorativ strălucitor acoperire - Acoperire tare lăptoasă - - Un electrolit cu o concentrație de anhidridă cromică de g/l dă o acoperire strălucitoare decorativă la / = CC și і = - - A/dm Desigur, intervalele date de densitate de curent nu sunt limite stricte Un producător de crom experimentat, ghidat de "intuiția" sa, va selecta modul necesar pentru o anumită piesă în limitele indicate și poate chiar dincolo de aceste limite *, în timp ce unul mai puțin experimentat va trebui uneori să îndepărteze un strat nereușit și să cromeze produs din nou, ajustând ușor modul, dacă sunt permise cerințele tehnice pentru proprietățile mecanice ale acoperirii, în principal prin modificarea doar a densității de curent, deoarece modificarea temperaturii băii necesită timp petrecut pentru încălzirea sau răcirea acesteia Densitatea de curent volumetric și rolul acesteia în menținerea regimului de temperatură Când un curent electric trece printr-un conductor solid sau lichid (de exemplu, printr-un electrolit al unei băi galvanice), o parte din energia a curentului (tensiunea sa) este cheltuită pe De exemplu, la cromarea unei scule de tăiere (freze, burghie, alezoare), în special a celor care lucrează pe oțel, este bine să alegeți un mod în care doar o bandă îngustă ( - mm) pe muchia de tăiere în sine va fi strălucitor, iar restul lamei va fi acoperit cu crom lăptos Acoperirea va fi mai elastică, va exista mai puțin risc de ciobire a muchiei de tăiere "Energia unui curent electric continuu este egală cu produsul dintre tensiune și puterea curentului încălzire prin conductor Această așa-numită căldură Joule pentru un conductor dat este cu atât mai mare, cu atât puterea curentului pe unitatea de secțiune transversală este mai mare Căldura Joule eliberată, în special, în timpul funcționării unei băi galvanice, poate fi parțial disipată în spațiul înconjurător prin pereții băii și prin oglinda soluției și acea parte a acesteia care nu are timp să se disipeze va merge la încălzirea electrolitului, care îi va ridica temperatura peste cea inițială și îl poate scoate din normă În galvanizare, pentru a calcula încălzirea băii cu căldură Joule, se utilizează conceptul de "densitate volumetrică a curentului" - aceasta este puterea curentului care curge prin electrolit la litru din volumul său Densitatea curentului volumetric, la care cantitatea de căldură Joule eliberată este egală cu cantitatea de căldură pierdută în același timp pentru baia de răcire, prin urmare, la care temperatura băii va fi menținută la același nivel, cu suficientă precizie (nu este necesară o mare precizie aici) se determină experimental Pentru băile de galvanizare care funcționează la temperatura camerei, este de aproximativ , A/l, iar pentru o baie de crom fierbinte, A/l Când densitatea de curent de volum în baia de crom este mai mică de A/l, baia trebuie încălzită, la A/l baia menține constant temperatura de funcționare, iar la o densitate de curent de volum mai mare, baia trebuie răcită prin furnizarea de apă rece a cămașului său Cu o densitate de curent volumetric mai mare de A/l, ei încearcă să nu lucreze cu un vaping cromat - este foarte dificil să se mențină temperatura setată Regimul de temperatură al cromării Pentru a obține piese identice în ceea ce privește aspectul și grosimea acoperirii date, temperatura electrolitului trebuie menținută constantă în limite înguste: pentru cromarea dură decorativă și nu foarte responsabilă ± °C, pentru cromarea pieselor pentru care este important să se mențină proprietățile mecanice specificate și grosimea stratului de acoperire, de exemplu, atunci când placarea cu crom este "în dimensiune" (adică, fără finisare mecanică ulterioară a dimensiunilor), ± "C Cu designul corect al jachetei de apă a băii, mențineți un lung ? Lobanov O L ^ temperatura timpului cu o precizie de ± і ° C, chiar și cu control manual, nu este dificil Stabilirea și menținerea unei densități de curent date Curentul care curge către o parte sau către toate părțile încărcate în baie este determinat pe baza suprafeței calculate geometric a piesei sau, respectiv, a sumei suprafețelor tuturor părților încărcate în baie Este suficient să se conducă acest calcul cu o precizie de ± %, reducând elementele de suprafață la cele mai simple figuri geometrice plane și la suprafețele corpurilor de revoluție Cu forme complexe care nu se potrivesc în cele mai simple figuri, de obicei este destul de acceptabil să luați o figură complexă pentru una dintre cele mai simple aproape de ea Suprafața calculată este înmulțită cu densitatea de curent necesară În lucrările în serie și până când un producător de crom începător a acumulat suficientă experiență, mai întâi o parte trebuie să fie cromată, iar corectitudinea calculului suprafeței și a rezistenței curentului trebuie verificată pe baza rezultatelor cromării Sursele moderne de curent (generatoare și redresoare) păstrează stabil un anumit curent în baie dacă fiecare baie este alimentată de o sursă de curent separată În același caz, atunci când o sursă de curent alimentează mai multe băi, încărcarea sau descărcarea uneia dintre băile setului va afecta imediat puterea curentului în băile rămase de asemenea, este util să instalați un voltmetru, care este necesar pentru un control mai calificat O modificare parțială a încărcării produselor, chiar și băi cu alimentare individuală sau o schimbare semnificativă a temperaturii electrolitului va provoca, de asemenea, o schimbare a puterii curentului în baie Corectarea electrolitului standard de crom Deoarece baia de cromare functioneaza cu anozi insolubili, tot metalul depus pe piese provine din reducerea anhidridei cromice pe catod Conform observatiilor autorului, cand cromarea solidă dintr-o soluție care conține g/l de anhidridă cromică, antrenarea electrolitului cu părți (când acestea sunt descărcate în medie o dată la - h) și antrenarea lui în ventilație în timpul cromării este aproximativ egală cu cantitatea de anhidridă cromică care se consumă pentru depunerea cromului metalic (în acest calcul, transferul electrolitului este luat în considerare în grame de anhidridă cromică) Dar acidul sulfuric din electrolit este cheltuit doar pentru transfer, dar nu și pentru depunerea cromului, astfel încât concentrația acestuia în raport cu anhidrida cromică crește de obicei pe măsură ce baia funcționează Cu cromarea decorativă și un electrolit mai concentrat pierderile sale pentru iod vor fi mult mai mari decât consumul de anhidridă pentru precipitarea cromului, dar cu toate acestea, relativul concentrația de acid sulfuric crește aproape întotdeauna și excesul său trebuie îndepărtat din când în când O natură diferită a modificării concentrației unui alt component - crom trivalent (oxid de crom) Cromul trivalent se formează la catod datorită reducerii anhidridei cromice, dar în același timp este oxidat la anod Dacă densitatea de curent la anod este mai mare decât la catod, atunci cromul trivalent redus la catod nu are timp să fie complet oxidat la anod și, dimpotrivă, la o densitate de curent mai mică la anod decât la catod, oxidarea cromului trivalent la anod este mai intensă decât recuperarea acestuia la catod La o densitate de curent anodic care este jumătate din cea a catodului (suprafața anozilor este de două ori suprafața catozilor), echilibrul între ratele de reducere și oxidare a cromului trivalent este stabilit în limitele cele mai favorabile Dacă, din cauza supravegherii sau a necesității tehnice (de exemplu, la cromizarea cavităților interne cu anozi relativ mici), acest raport optim al zonelor anodului și catodic este încălcat, atunci va fi încălcat și raportul optim între concentrațiile de crom trivalent și hexavalent Același lucru se poate întâmpla atunci când se utilizează o cantitate mare de anozi auxiliari din oțel sau titan, deoarece oxidarea cromului trivalent practic nu are loc pe aceștia Corectarea electrolitului standard pentru acid sulfuric După ce s-a stabilit prin analiză chimică cât de mult acid sulfuric este excesiv, acest exces este transformat într-o sare practic insolubilă a sulfatului de bariu, adăugând în baie o cantitate cântărită cu precizie de carbonat de bariu (marca "pur"); se pot folosi și oxidul de bariu sau cromat de bariu, dar sunt mai puțin convenabile decât dioxidul de carbon Într-o baie fierbinte ( | - ieșire curentă, %; I - puterea curentului, A (selectat în funcție de zona electrodului pentru a obține o densitate de curent dată pe acesta); T este durata electrolitului, min; a este masa electrodului înainte de acoperire, g; b este masa electrodului după acoperire, g; , este echivalentul electrochimic al cromului Grosimea învelișului de crom depus cu o cantitate de energie electrică de , kC poate fi găsită din datele aceleiași măsurători calculând-o conform ecuației (LLC ("-a) ( ) unde b este grosimea învelișului de crom, µm, depus de un curent cu o densitate de A/dm timp de oră; a este masa electrodului înainte de electroliză, g; b este masa electrodului după electroliză, g; y este densitatea cromului depus galvanic, t/mA (pentru crom strălucitor y = , t/m , pentru lăptos y = , t/m ); / - puterea curentului electric care curge prin electrod, A (sub rezerva condiției de mai sus pentru alegerea "curentului ichy este proporțional cu suprafața electrodului, această putere a curentului va fi numeric egală cu densitatea curentului în timpul cromării ulterioare a electrodului parte); T este durata electrolizei, min; S este suprafața electrodului, dm? Valorile a, b, I, T sunt aceleași cu cele măsurate pentru a calcula puterea de ieșire folosind ecuația ( ) Electrodul, pe care se măsoară puterea curentă și rata de acumulare, poate fi agățat într-o baie de producție de lucru lângă alte părți, doar în acest caz electrodul trebuie pornit ( nu direct la tija catodului, ci printr-un ampermetru conservat (pentru o putere a curentului puțin mai mare decât puterea curentului la electrod) și un reostat; în lipsa sub- densitatea aplicată Orez Schema de agățare a unui electrod într-o baie de crom de producție pentru a determina puterea de ieșire un reostat de mers, puteți folosi o bucată de sârmă cromată, modificându-i lungimea până când se obține citirea dorită a ampermetrului (Fig ) Densitatea de curent pe electrod trebuie să fie egală cu lucrul calculat la acoperirea pieselor de producție Durata electrolizei de minute este de obicei destul de suficientă (măsurați timpul cu un cronometru sau un ceas cu o precizie de cel puțin s) Este convenabil să utilizați o bilă de oțel dintr-un rulment cu bile ca electrod O bilă cu un diametru de mm este destul de comună în rulmenții de dimensiuni medii și este convenabilă prin faptul că suprafața sa este egală cu , dm cu un grad suficient de precizie, ceea ce face posibilă calcularea pur și simplu a puterii curente care trebuie dată lui pentru a obține o densitate de curent dată (o valoare mai precisă suprafața bilei este de , dmg; această diferență poate fi neglijată, dar cântărirea ei înainte și după electroliză trebuie efectuată cu o aproximație de , g) Curentul este furnizat bilei printr-un suport în formă de U din sârmă de oțel , - , mm Capetele consolei care prind mingea trebuie ascuțite la vârf, iar întreaga suprafață a consolei scufundată în electrolit trebuie să fie ascuțită fi izolat în mod fiabil, cu excepția punctelor de contact cu mingea După folosirea mingii, scoateți cromul de pe ea și lustruiți ușor suprafața acesteia pe un cerc de pâslă; degresați înainte de reutilizare Pentru a menține bila stabilă în suport, este foarte bine să se facă la capetele diametrului ei de-a lungul unei mici adâncituri cu un diametru de aproximativ mm și o adâncime de * GBP măsurat , mm Deoarece mingea este întărită, aceste adâncituri trebuie făcute cu o mașină electrică cu scântei În absența unei astfel de mașini, teșiturile mici pot fi îndepărtate pe o mașină de șmirghel la un unghi drept față de diametru, suportul elastic se va ține destul de sigur În cazuri extreme, mingea poate fi recoaptă, găurită și lustruită Nu este nevoie să-l încălziți din nou Nu este necesar să sudați firul de contact la minge, este incomod când cântăriți și calculați suprafața reală Operatii auxiliare pentru cromare Îndepărtarea hidrogenului blocat Hidrogenul care pătrunde atât în grosimea acoperirii galvanizate, cât și a metalului de bază sub acoperire crește fragilitatea ambelor Acțiunea sa este deosebit de puternică atunci când se cromează obiecte cu pereți subțiri și piese masive dur întărite, dar slab călite, care adesea se sparg și chiar se desfășoară în bucăți chiar și în procesul de cromare în baie Pentru a elimina hidrogenul din acoperire și metalul de bază, este necesar să se încălzească partea cromată la - CC timp de , - ore și, uneori, până la ore Este mai bine să se încălzească nu în aer, dar în ulei de fus Nu este necesară creșterea temperaturii peste °C, deoarece la °C duritatea acoperirii cu crom scade semnificativ Deshidratarea trebuie efectuată nu mai târziu de o oră după descărcarea piesei din baie Dacă în acest timp piesa are timp să se răcească, atunci trebuie încălzită în apă clocotită și încărcată în cuptor pentru deshidratarea apei clocotite încălzită la temperatură, în caz contrar, dacă partea rece este încălzită prea repede în cuptor, eliberarea rapidă a hidrogenului îl poate face să se spargă Dacă este permisă o ușoară scădere a durității cromului și eliminarea completă a hidrogenului este foarte importantă, atunci încălzirea poate fi efectuată la °C timp de ore (cu condiția ca această temperatură să nu determine călătura structurii metalice) Întreruperea curentului în timpul cromării este foarte dăunătoare, deoarece acoperirea cu crom la terminarea catodului polarizarea este ușor și rapid pasivată, iar următorul strat de crom aderă slab la cromul pasiv Aderența poate fi restabilită dacă sunt îndeplinite cel puțin primele două dintre următoarele trei condiții: ) nu țineți produsul în aer și nu îl lăsați să se usuce, cel mai bine este să îl lăsați în baia de crom până la cromare se reia sau, in cazuri extreme, se depoziteaza in apa; ) când cromarea este reluată, depuneți primul strat mai moale decât vechiul crom, pentru care începeți recromarea cu curent normal, dar la o temperatură puțin mai mare ( - ° C mai mare) și reduceți-l treptat la normal peste aproximativ o jumătate de oră sau la temperatura de funcționare, reduceți densitatea de curent inițială cu - A și, de asemenea, ridicați treptat curentul la normal într-o jumătate de oră Ambele metode dau o calitate echivalentă a aderenței, dar reluarea cromării la o temperatură ridicată și o densitate de curent constantă este puțin mai convenabilă (este mai ușor să o faci fără probleme); ) este de dorit, în special cu acoperiri critice și groase, înainte de a relua cromarea, să se efectueze activarea anodică timp de aproximativ jumătate de minut, dar nu trebuie abuzat, deoarece cromul se dizolvă pe anod, în primul rând, sub formă de trivaneit ioni și, în al doilea rând, aproape cu o eficiență de curent de %, astfel încât curentul de la anod îndepărtează stratul de crom de aproape ori mai gros decât s-ar depune pe catod în acest timp Dovada fiabilității metodelor descrise pentru reluarea cromării întrerupte pot fi (printre alte numeroase exemple) cinci fusuri de strung, ale căror gâturi au fost cromate la o grosime de , mm (după finisare, grosimea acoperirii a fost de aproximativ , mm ) Din motive tehnice, cromarea a trebuit să fie efectuată în condiții foarte dificile Cromarea propriu-zisă a durat de ore, dar munca efectivă a durat mult mai mult din cauza pauzelor frecvente În medie, la cromarea fiecărui ax (au fost cromate separat), au existat - întreruperi în alimentarea cu curent cu o durată de la câteva minute până la - ore După ce au fost instalate pe strunguri, fusurile au funcționat impecabil timp de ani, fără a necesita un singur ha, nici măcar dezasamblarea pentru inspecție Din păcate, din motive necunoscute producătorilor de crom, au trebuit oprite observațiile ulterioare ale funcționării fuselor Finisarea dimensiunilor produsului dupa cromare Reglarea fină a dimensiunilor produsului după cromarea se realizează în principal prin șlefuire pe mașini rotative și de șlefuit de suprafață Uneori, atunci când nu este necesară îndepărtarea unui strat mare de crom, pe un strung se folosește leuirea din fontă Măcinarea produselor cromate pe polizoarele fără centru nu trebuie făcută, deoarece un strat subțire de crom poate fi îndepărtat excentric de pe acestea Conditii recomandate pentru slefuirea produselor cromate; roata de macinat: material granulat - electrocorindon alb sau normal (nu se recomanda carbura de siliciu); mărimea boabelor - conform GOST - ; duritatea M -M ; structura - ; bachelit sau liant ceramic; mod de tăiere: avans transversal , - , mm pe cursă de masă dublă; avans longitudinal - mm pe rotatie a piesei; viteza circumferenţială a cercului - m/s; viteza circumferenţială a piesei - m/min; cantitatea de lubrifiant-lichid de răcire - l/min Cromare poroasă Numirea de cromare poroasă După cum sa menționat mai sus, umectarea cromului cu uleiuri lubrifiante este slabă Prin urmare, piesele cromate care funcționează în condiții dificile și cu o aprovizionare dificilă cu lubrifiant proaspăt se "lipesc" uneori * Un exemplu tipic de pereche de frecare care funcționează sub sarcină mare și lubrifiere dificilă este cilindrul și inelele pistonului motoarelor cu ardere internă temperatură ridicată și scurgeri de crom care nu-l ține bine Acest lucru este deosebit de catastrofal atunci când rulează în timpul rulării inelelor și cilindrului Îmbunătățiți lubrifierea suprafețelor cromate Î crearea unei rețele dense de fisuri pe suprafața acoperirii cu crom, în porii căreia uleiul lubrifiant este bine reținut Metoda de obtinere a unei grile de fisuri Cromul în timpul cromării este întotdeauna depus cu solicitări interne mari, care provoacă formarea de fisuri În funcție de modul de cromare (temperatura și densitatea de curent), aceste tensiuni și, în consecință, densitatea rețelei de fisuri vor fi diferite Dacă, după cromare, piesa este prelucrată în același electrolit de cromare pe anod, rețeaua de fisuri va deveni mai groasă și mai vizibilă Acest lucru nu se datorează unei creșteri a tensiunilor interne, ci din cauza deschiderii unor fisuri existente, dar puțin vizibile, poate chiar oarecum strânse și prinse de straturile superioare ale metalului Compararea microfotografiilor realizate la o mărire redusă din probe cromate în diferite condiții de temperatură și densitate de curent face posibilă selectarea unui mod de obținere a unei rețele de pori cu densitatea dorită: modificarea cantității de curent electric trecută în timpul tratamentului anodic (adecromarea " ) vă permite să modificați ușor lățimea și i club atunci Decromizarea se realizează de obicei prin trecerea a - C de curent electric la aceeași densitate la care a fost efectuată cromarea Grosimea stratului poros de crom este, de regulă, de la un sfert la o treime din grosimea întregului strat de crom Cele / sau / rămase (inferioare) din grosimea acoperirii au chiar mai puține fisuri decât se pot vedea pe suprafața unei acoperiri convenționale de crom "neporoase" Limitări de aplicabilitate a cromării poroase Observațiile de producție pe termen lung și un studiu special al rodării genunchilor pistonului cu crom poros într-un motor cu ardere internă în timpul rodajului, efectuat cu participarea autorului, au arătat că în timpul perioadei de rodare (aproximativ ore de rodaj la rece și apoi aceeași cantitate de rodaj la cald), elefantul poros este complet șters Prin urmare, stratul poros este necesar doar pentru a asigura piesele de frecare cu ulei în timpul rodajului lor În aceste condiții, rodarea este atât de bună încât o astfel de pereche de inel - cilindru poate funcționa stabil chiar și cu acea cantitate mică de ulei pe care o poate ține suprafața de crom practic neporos Ideea este în mod ideal măcinarea bună a cromului poros, care poate fi obținută cu greu prin prelucrarea mecanică a cromului obișnuit neporos S-a spus mai sus că grosimea părții poroase a acoperirii cu crom este de la '/ până la */a din grosimea totală a cromului Pentru segmentele de piston și pentru majoritatea pieselor cromate poroase se folosește o grosime de acoperire de - microni În consecință, piesa va pierde de la la de microni în diametru datorită funcționării părții poroase a acoperirii cu crom chiar înainte de începerea lucrării sale reale, ceea ce o va scoate aproape întotdeauna din toleranță La o pereche de cilindru - segment piston, poziția este salvată de faptul că, datorită prezenței unui blocaj pe inel, selectează automat golul rezultat În consecință, cromarea poroasă poate fi utilizată numai pe acele perechi care au un dispozitiv de prelevare automată sau cel puțin manuală, dar regulată a golului format în timpul rodajului Opinia larg răspândită că porozitatea cromului este păstrată pentru întreaga perioadă de funcționare a produsului este profund eronată Porozitatea cromului există doar pentru perioada de rodare, dar în această perioadă reușește să-și facă treaba - să asigure rodajul ideal x Designerii ar trebui să țină cont de acest lucru! Electroliți autoreglabili Electrolitul HSSR, propus în urmă cu mai bine de douăzeci de ani de cercetătorii americani, este interesant prin faptul că anionii sulfat activi și anionii crempefluoruri care îl completează sunt introduși în baie nu sub forma acizilor corespunzători, ci sub formă de substanțe puțin solubile eoli - sulfat de stronțiu și silicofluorura de potasiu, a căror solubilitate într-o soluție de anhidridă cromică, deși semnificativ mai mare decât în distilat În atomul paragrafului, stratul poros înseamnă acea parte a învelișului de crom în care a fost creată o rețea densă de fisuri (pori) prin prelucrare suplimentară specială, spre deosebire de fisurile prezente în orice acoperire de crom apă de baie, dar încă foarte mică; totuși, această solubilitate este suficientă pentru ca baia să funcționeze bine Solubilitatea ambelor săruri este în mare măsură direct proporțională cu concentrația de anhidridă cromică Prin urmare, cu fluctuații posibile din punct de vedere tehnologic ale concentrației sale, conținutul de săruri dizolvate în electrolit și, în consecință, anionii lor activi, este stocat automat destul de precis în limitele cerute (un mic exces al acestor săruri se află întotdeauna în partea de jos a baie) Acest lucru face ca analiza chimică laborioasă a acidului sulfuric și a anionilor fluorosilici să fie inutilă în timpul funcționării băii și ne permite să ne limităm doar la determinarea concentrației de anhidridă cromică, ceea ce se poate face chiar și simplu prin utilizarea unui hidrometru în funcție de densitatea soluției (pentru o baie standard convențională, controlul anhidridei după densitate nu este suficient de precis, deoarece densitatea soluției, conținutul de crom trivalent și fier din aceasta afectează semnificativ, deși există tabele de corecție care iau în considerare acest efect) Se adaugă sulfat de stronțiu cu o viteză de g/l și se adaugă fluorură de potasiu cu o viteză de g/l Aceste concentrații sunt cu aproximativ % mai mari decât solubilitatea ambelor săruri într-o baie cu g/l de anhidridă cromică la - °C Conținutul optim de anhidridă în baie este de - g/l Sarea de sodiu a acidului fluorosilicic este inacceptabilă datorită solubilității sale mult mai mari Avantajele unui electrolit autoreglabil Acest electrolit vă permite să lucrați cu depunerea de crom strălucitor cu o eficiență curentă de - % Intervalul de acoperiri strălucitoare din el este mai larg decât într-un electrolit standard, strălucirea este mai strălucitoare, "lucrarea în profunzime" și capacitatea de împrăștiere sunt mai bune, baia aproape că nu se teme de întreruperile curente, vă permite să îndepărtați piesele din pentru inspecție și măsurare și apoi reluați cromarea fără măsuri speciale Dezavantajele electrolitului de autoreglare Pentru a obține o acoperire lăptoasă, datorită lățimii mari a gamei de acoperiri strălucitoare, este necesară creșterea temperaturii băii la - °C în loc de °C obișnuiți pentru un electrolit standard La pregătirea și reglarea electrolitului, tot acidul sulfuric trebuie mai întâi îndepărtat din anhidrida cromică cu carbonat de stronțiu Această operațiune necesită timp Electrolitul autoreglabil de stronțiu are intervale foarte înguste ale gradului de densitate obținut în timpul cromării poroase cu puține fisuri Plasa este foarte groasă, mult mai groasă decât cea folosită de obicei pentru cromarea poroasă și aproape imposibil de reglat Iar defectul cel mai important este efectul său de subcutare asupra oțelului în locuri neacoperite cu crom, dar protejate de un ecran cu izolație liberă Aceste zone sunt la potențial catodic, dar nu sunt suficient de negative pentru depunerea de crom Modalități de combatere a decaparii oțelului Cea mai simplă și eficientă modalitate de a combate subtaierea oțelului neplacat este cromarea întregii piese de jur împrejur Din păcate, acest lucru nu este întotdeauna acceptabil din punct de vedere al designului O altă metodă, raportată de oamenii de știință hinduși R Shelappa și N V Parthazaradhi, constă în punerea în contact a piesei cu un metal pe care supratensiunea de degajare a hidrogenului este scăzută, de exemplu, cu platină, paladiu, rodiu, iridiu, nichel sau aluminiu (de ultimele două, puteți face pandantive pentru agățarea produselor în baie) Și, în cele din urmă, a treia metodă, care a atras cea mai mare atenție a dezvoltatorilor, este introducerea ionilor de potasiu în baie pentru a reduce solubilitatea silicofluorurei de potasiu Ionii de potasiu pot fi introduși sub formă de orice sare ușor solubilă, cel mai adesea sub formă de cromat sau dicromat Cu toate acestea, această metodă ridică unele îndoieli Introducerea sărurilor de potasiu ușor solubile pentru a reduce solubilitatea silicofluorurii, a căror concentrație nu va rămâne constantă în timpul funcționării băii din cauza antrenării lor cu electrolit, privează această baie de dreptul la denumirea de "autoreglare" " Concentrația acestor săruri va trebui reglată manual, iar de aceasta depinde funcționarea băii Determinarea analitică a ionului de potasiu este în general oarecum complicată, iar în acest caz este imposibil de determinat se împarte chiar și indirect cu anionul Cr O sau CrO datorită prezenței anhidridei cromice în soluție Sărurile puțin solubile selectate de dezvoltatorii electrolitului autoreglabil - sulfat de stronțiu și fluorură de potasiu - sunt interesante deoarece se dizolvă doar în cantitățile necesare pentru ca baia să funcționeze Dacă solubilitatea unuia dintre ele este redusă și, în plus, destul de semnificativ, pentru a reduce eficient efectul de gravare al anionului său, atunci este dificil de imaginat că o astfel de operație nu ar afecta unele proprietăți pozitive ale băii Electrolit de bariu autoreglabil SRBA În legătură cu unele caracteristici specifice ale electrolitului de autoreglare a stronțiului, în special, o rețea de pori foarte groasă și nereglabilă în timpul cromării poroase, un grup de cercetători s-a confruntat cu sarcina de a dezvolta o opțiune mai convenabilă În acest scop, în locul sulfatului de stronțiu, la electrolit s-a adăugat sulfat de bariu care conține ± g/l de anhidridă cromică (conținutul maxim admisibil este de - g/l) și un exces de fluorosilicat de potasiu ușor solubil (aproximativ g/l) g/l) în loc de sulfat de stronțiu ( g/l) După cum era de așteptat, solubilitatea sării de bariu într-o soluție de anhidridă cromică s-a dovedit a fi mai mică decât solubilitatea sulfatului de stronțiu, iar baia cu conținutul de anioni activi corespunzător solubilității silicatului de fluorură de potasiu și sulfatului de bariu nu a dat acoperiri de crom de înaltă calitate A trebuit să adaug o cantitate mică de acid sulfuric liber ( , - , g/l), care este , - , % față de anhidrida cromică Electrolitul SRBA cu adaos de acid sulfuric funcționează exact în același mod ca electrolitul autoreglabil cu sulfat de stronțiu Are aceeași eficiență mare de curent, ajungând până la % (la o densitate de curent de A/dm și o temperatură de CC), aceeași gamă largă de acoperiri strălucitoare (de la la A/dm la °C) ; de la la A/dm la CC și de la la A/dm la °C) cu aceeași luminozitate crescută Cromul lăptos poate fi obținut doar cu o plută curent - A / lg și o temperatură de ° C, strălucirea sa este mai strălucitoare decât cea a unui strat de lăptos obținut dintr-o baie standard, dar este similar cu cromul lăptos standard în ceea ce privește porozitatea și alte proprietăți de protecție Rata de depunere (la A/dm și C în modul luminos) este de µm/h (Tabelul ) Tabelul =C A, dm b s b -d > și - ( ) ( ) , sau pH < , ), atunci o anumită cantitate de alaun este hidrolizată cu eliberarea de acid sulfuric sau, dimpotrivă, excesul de acid va dizolva o parte din hidrat de alumină tulbure, iar electrolitul va reveni la intervalul normal de aciditate (pH = , -=- , ) Electrolitul de zinc trebuie să fie întotdeauna ușor tulbure din cauza conținutului de hidrat de alumină Prezența constantă a unei cantități mici din acest precipitat în electrolit este necesară pentru neutralizarea continuă a unui exces de acid format accidental Cu toate acestea, de regulă, în electrolitul sulfat de zinc are loc procesul opus de reducere a conținutului de acid, atât datorită dizolvării pur chimice (fără curent) a anozilor, cât și datorită dizolvării foarte intense a acoperirii de zinc pe părți Această dizolvare a zincului pe piese este cauzată de condițiile specifice de galvanizare a pieselor mici în prelucrarea în vrac în echipamente rotative, care vor fi discutate mai detaliat mai jos Prea mult hidrat de alumină în electrolit, dându-i aspectul de lapte coagulat, este nedorit, deoarece aceasta poate însemna că tot sulfatul de aluminiu (sau alaunul) conținut în electrolit a fost hidrolizat și capacitatea sa de tamponare a fost epuizată În acest caz, trebuie să adăugați puțin acid sulfuric pur în baie Dimpotrivă, dacă electrolitul este complet transparent, fără turbiditate, trebuie să adăugați puțin carbon de sodiu până când apare o turbiditate clară Modificările turbidității electrolitului atunci când pH-ul depășește , - , sunt atât de evidente și caracteristice încât pot fi folosite pentru a corecta cu precizie aciditatea electrolitului de sulfat de zinc fără ajutorul instrumentelor de laborator Valoarea pH-ului electrolitului poate fi determinată rapid și folosind hârtii indicator de tip Rifan, care sunt utilizate pe scară largă în atelierele de galvanizare pentru a controla diverse soluții Sulfatul de sodiu crește conductivitatea electrică a electrolitului, ceea ce reduce tensiunea sursă necesară curent continuu și îmbunătățește vizibil performanța băii Reducerea tensiunii necesare este deosebit de importantă pentru clopoței și tobe Adăugarea de dextrine are un efect pozitiv nu numai asupra aspectului și netezirii acoperirii cu zinc, dar îmbunătățește și puterea de împrăștiere a electrolitului de zinc, făcând posibilă galvanizarea produselor profilate relativ complexe Dextrina trebuie mai întâi amestecată în apă rece (aproximativ kg per găleată de apă), atârnați această găleată într-un rezervor cu apă aproape clocotită și încălziți cu amestecare frecventă la ° C, aducând-o la transparență (deși, desigur, soluția rămâne galben închis ), care durează aproximativ o jumătate de oră, după care soluția fierbinte se toarnă într-o baie cu electrolit și se agită Această metodă de preparare a unei soluții de dextrină, dezvoltată de prof N T Kudryavtsev [ ] crește semnificativ eficacitatea acțiunii sale Dextrina este disponibilă în trei clase: galben, căpriu și alb Pentru a adăuga la baia de zinc, trebuie folosit galben Trebuie evitat un exces de dextrină în baie (nu mai mult de g/l), excesul este dăunător Cresterea productivitatii zincarii pieselor mici in clopote Pentru a crește productivitatea clopotelor în care au fost galvanizate piese mici, a fost necesar să se mărească curentul care curge prin clopot, peste cel obișnuit pentru un clopot de un volum dat În electrolitul cu sulfat de zinc, acest lucru a provocat o supraîncălzire puternică a electrolitului, care a înrăutățit semnificativ aspectul, culoarea și netezimea acoperirii Prin urmare, s-a încercat înlocuirea electrolitului sulfat cu zincat, pentru care o temperatură de ° C este temperatura normală de funcționare Într-adevăr, după o astfel de înlocuire, s-a dovedit a fi posibilă dublarea puterii curentului pe sonerie, dar și puterea curentului a scăzut la jumătate Astfel, nu a fost posibilă creșterea productivității Motivul acestei eșecuri neprevăzute este că într-un clopot cu electrolit de zincat, Oxigenul este eliberat din abundență la anod, astfel încât - o densitate mare de curent la anod sporește panta ib ano , ■ la pasivare, care este deja inerentă în і electrolit de foaie Oxigenul, datorită volumului mic al electrolitului și amestecării intensive a fondului, ruginește părțile, se depolarizează și facilitează eliberarea hidrogenului din ele în loc de o lovitură mai electronegativă, a cărei ieșire de curent scade brusc Nalom-і іm că depunerea electrolitică a zincului dintr-un electrolit acid este posibilă numai datorită supratensiunii ridicate a hidrogenului pe zinc în condiții normale (fără expunere la oxigen) Prin urmare, electrolitul catalitic de zinc este greu potrivit pentru clopote Cu o sarcină electrică de - A pe un clopot cu un volum de de litri cu acid sulfuric, soluția din acesta se încălzește până la - ° C, zincul se stabilește întunecat și aspru, dar cu o ieșire de curent aproape de %, și fără arsuri sau acoperire spongioasă poate fi eliminate cu ușurință dacă, la sfârșitul galvanizării, fără descărcarea pieselor și fără scurgerea electrolitului, întrerupeți curentul (este mai bine să scoateți anodul) și derulați piesele în clopot cu un electrolit încălzit la - ° C timp de - minute Această rotație într-o soluție ușor acidă fără curent este, de fapt, o răsturnare umedă, în urma căreia produsele capătă o suprafață foarte netedă și frumoasă Desigur, o oarecare uzură a zincului are loc în timpul răsturnării umede Măsurătorile efectuate au arătat că pierderea grosimii stratului de acoperire este de , - , µm pentru - minute de răsturnare, ceea ce se plătește prin creșterea productivității echipamentului Încărcarea clopotelor de de litri cu mai mult de de amperi nu ar trebui să fie folosită, aceasta ar necesita creșterea tensiunii sursei de curent peste volți, ar cauza prea multă încălzire și evaporarea soluției și ar crea riscul de ardere sau acoperire spongioasă Procesul accelerat de galvanizare a fost folosit în producție de câțiva ani, iar în tot acest timp nu s-a primit o singură reclamă de macine privind calitatea galvanizării de la fabricile de consum <il Іехно la sud de galvanizarea forțată a pieselor mici în clopote Pentru a asigura stabilitatea procesului de producție, s-a dovedit necesară dezvoltarea și respectarea cu atenție a următoarei tehnologii, care este simplă și ușor de implementat Sunt recomandate următoarele metode Încărcarea pieselor în clopote Încărcarea clopotelor se realizează în mod necesar prin cântărire Încărcarea în volum ("până la marginea superioară a coșului") a dat o discrepanță foarte mare în dimensiunea suprafeței efectiv încărcate a pieselor și, în consecință, în durata de electroliza și în grosimea stratului de acoperire Eroarea de încărcare în volum este adesea de ± % sau mai mult Încărcarea pieselor cântărite produse în masă permite calculul precis al timpului de electroliză pentru a obține o acoperire cu o grosime dată Dispunerea pieselor în grupuri Procesul tehnologic prevedea defalcarea tuturor pieselor galvanizate într-un număr foarte mic de grupe, fiecare dintre acestea incluzând piese similare din punct de vedere al condițiilor de electroliză (suprafață pe unitate de masă, grosimea stratului etc ) Pentru toate tipurile de piese din fiecare grupă , durata electrolizei și greutatea sarcinii au fost aceleași, iar grosimea acoperirii nu este mai mică decât cea specificată, dar nu mai mult decât toleranța permisă de GOST - Reglarea temperaturii și a concentrației de electroliți Pentru controlul temperaturii și concentrației electrolitului, în atelier au fost instalate două rezervoare mari; capacitatea fiecăruia dintre ele era de aproximativ dublul volumului clopotelor La descărcarea clopotului, tot electrolitul acestuia este drenat într-un rezervor de primire, acoperit cu o plasă, pe care rămân piesele Din rezervor, jumătate din electrolit este scurs în primul rezervor "fierbinte", iar a doua jumătate înapoi în clopot, în care electrolitul din al doilea rezervor "rece" este apoi adăugat la nivelul obișnuit, după care următorul lotul de piese este încărcat în clopot Astfel, la începutul electrolizei lotului următor, electrolitul din clopot era, deși oarecum răcit, dar cald, iar curentul Joule ar fi l-a încălzit rapid până la o temperatură normală de lucru stabilă ( - C) Singura excepție a fost prima încărcare a pieselor după o pauză de de ore, care trebuia ținută sub curent puțin mai mult decât de obicei pentru a încălzi încălzirea răcită electrolitul la temperatura normală și compensați temperatura scăzută în timpul încălzirii puterii yuk-ului Timp de ore într-un rezervor din lemn sau metal izolat, temperatura a scăzut ușor Când primul rezervor "fierbinte" a fost umplut aproape până la vârf, s-a adăugat apă rece cu agitare în loc să fie evaporată în timpul electrolizei pentru a aduce densitatea electrolitului la normal, care a fost determinată în mod necesar de hidrometrul care plutea în rezervor Densitatea electrolitului, proaspăt preparat după rețeta prof N G Kudryavtseva, cu conținutul de sulfat de sodiu crescut la g / l; această densitate a fost de kg/cm și s-a menținut cu o precizie de ± kg/m , - abateri mari au afectat negativ stabilitatea electrolitului Adăugarea de apă rece și răcire naturală în intervalele dintre descărcarea clopotelor a redus temperatura electrolit în rezervorul "fierbinte" atât de mult încât l-aș putea folosi acum ca rezervor "rece" pentru a adăuga o soluție suficient de caldă, dar nu prea fierbinte la clopote, și să folosesc fostul rezervor "rece" ca unul "fierbinte" pentru scurgerea soluţiei din clopote Sistemul acestor două rezervoare a funcționat foarte constant, fiabil și simplu, deși, desigur, ar fi de dorit să se faciliteze munca galvanizatoarelor prin mecanizarea scurgerii și umplerii electrolitului în clopote și rezervoare folosind o pompă rezistentă la acid sau o pompă de vid pentru a o aspira într-un rezervor de presiune evacuat situat deasupra clopotelor (în acest din urmă caz, pompa de vid poate fi protejată cu ușurință de contactul cu un electrolit activ coroziv) Corecție electrolitică Corecția electroliților este necesară numai pentru aciditate (cu excepția corecției de densitate descrisă mai sus) O dată la ore, acid sulfuric pur chimic este adăugat în rezervorul "rece", a cărui cantitate este aproximativ întotdeauna aceeași (dacă nu există modificări bruște) în natură şi cantitatea de produse galvanizate) și poate fi stabilită empiric; Nu este nevoie de precizie specială! dacă ar exista o turbiditate slabă, nu prea groasă, a hidratului de oxid de aluminiu în rezervorul "rece" cu electrolit De obicei, este necesar să adăugați aproximativ - litri de acid sulfuric puternic, chimic pur la m de electrolit după ore de funcționare a clopotului Practica a arătat că pierderile inevitabile ale soluției atunci când se lucrează în clopote sunt atât de semnificative (se pierde o cantitate de electrolit pe lună, egală cu aproximativ de patru până la cinci ori capacitatea totală a tuturor clopotelor), încât nu este necesar să se reglați electrolitul în funcție de componentele sale, trebuie doar înlocuit complet cu unul nou Importanța suprafeței mari a anozilor pentru clopote și metoda de fabricare a acestora sunt discutate în Cap Când masa unui astfel de anod într-o suprafață dezvoltată este redusă datorită dizolvării sale la aproximativ / s - x / din original, este înlocuit cu unul nou, iar "sugerea" celui vechi este trimis la retopire Pentru a întârzia cât mai puțin lucrul clopotelor din cauza schimbării anozilor, suporturile pentru anozi cu anozi proaspeți umpluți în ei ar trebui să fie gata în atelier Capitolul Pentru îndepărtarea acoperirii galvanice este potrivită doar o astfel de metodă care, prin îndepărtarea acoperirii, nu deteriorează metalul de bază sau metalul substratului Prin urmare, fiecare metodă de îndepărtare este concepută pentru a îndepărta doar un anumit metal de acoperire dintr-un anumit metal de bază al produsului Îndepărtarea placajului cu nichel din oțel și cupru Pentru a îndepărta învelișul de nichel din oțel, în literatură sunt propuse mai multe metode chimice și electrochimice, cu toate acestea, atunci când le sunt folosite, metalul de bază este gravat semnificativ Esti tu după îndepărtarea învelișului, este necesar să șlefuiți piesele pe roțile de rulare cu un abraziv, ceea ce, totuși, nu este întotdeauna posibil, deoarece distorsionează dimensiunea și forma obiectului Rezultate foarte bune se obțin printr-o metodă bazată pe același principiu ca cel descris în s , p metoda de activare anodică a oțelului în pasivare Principiul este că pentru tratamentul anodic se alege o astfel de concentrație de electrolit (acid sulfuric) și un astfel de regim (temperatura și densitatea curentului anodic), în care oțelul este ușor și este pasivizat rapid, iar nichelul nu este pasivizat" în orice condiții care ar putea fi create accidental în producție la îndepărtarea stratului de nichel Acestea sunt condițiile Electrolitul este de tip acid sulfuric "chimic pur" sau "baterie" Absența sau conținutul neglijabil de ion de clor în el este foarte importantă Acidul sulfuric tehnic este nepotrivit Nu sunt necesari aditivi electrolitici Concentrația de acid sulfuric nu trebuie să depășească % din greutate Este de preferat să folosiți acid %, deoarece la această concentrație soluția are cea mai mare conductivitate electrică, ceea ce este benefic în ceea ce privește economisirea consumului de energie, tensiunea necesară scăzută a sursei de curent (suficient - V), capacitatea de disipare crescută și capacitatea de a lucra la densitate mare de curent (la care încălzirea prin căldură Joule este mică datorită rezistenței ohmice scăzute a soluției) și solubilitatea semnificativă a sulfatului feros în acid de o astfel de concentrație, datorită căreia nu se încadrează în ovalul și nu interferează cu procesul Temperatura soluției trebuie să fie la temperatura camerei ( - °C), depășirea de până la °C este permisă La temperaturi ridicate, fierul nu este pasivizat Densitatea de curent în acidul chimic pur nu trebuie să fie mai mică de - A/dm , iar în acidul de baterie nu mai mică de - A/dm Limita superioară a densității de curent este limitată doar de puterea sursei de curent și de pericolul încălzirii electrolitului cu căldură Joule (densitatea de curent în volum nu trebuie să depășească , - , A/l) După cum puteți vedea, acestea sunt aceleași condiții ca și pentru activarea anodică cu pasivare, doar limita superioară a densității de curent nu este limitată de necesitatea de a asigura o durată notabilă a perioadei active, ca și în cazul activării Pe măsură ce stratul de nichel este îndepărtat și fierul este expus, oxigenul este eliberat și pasivizat în zonele goale, astfel încât nu este nevoie să vă temeți de supragravarea piesei procesul nu apelează Detaliile pot fi agățate pe o sârmă de fier sau de cupru, este mai convenabil să atârnați fiecare articol separat Articolele ușoare trebuie agățate de un cârlig de contact rezistent Umerașele din oțel grupate (cadre sau schelete) pot să nu fie bine izolate În acest caz, ei înșiși sunt pasivați Din cauza formării de gaz, este imposibil să vedeți pe ele dacă are loc formarea de gaz pe întreaga suprafață a piesei, adică dacă acoperirea a fost complet îndepărtată de pe aceasta În plus, atunci când se utilizează dispozitive de suspensie care conțin mai multe piese, nu este posibilă îndepărtarea pieselor individuale, deoarece acestea sunt gata, deși este permisă supraexpunerea foarte semnificativă a pieselor finite sub curent (până la o jumătate de oră) Suprafața pieselor de oțel după îndepărtarea nichelului este oarecum mai proastă decât după activarea anodică cu pasivare, cu toate acestea, șlefuirea pe roți cu role cu abraziv nu este niciodată necesară, este suficientă o luciu ușoară pe o roată de pâslă sau pânză cu pastă Foarte des, suprafața pieselor este aceeași ca după activarea anodică cu pasivare, iar după o spălare normală, acestea pot fi agățate imediat într-o baie pentru renichelare Interesant este că atât activarea anodică, cât și îndepărtarea nichelului nu sunt afectate de o acumulare foarte semnificativă de nichel și fier în baie - până la o culoare verde intens a soluției Acest lucru vă permite să utilizați uneori aceeași baie pentru ambele procese, dar Pentru încărcături mari este mai bine să aveți o baie separată pentru fiecare proces Nichelul este îndepărtat din cupru și substratul de cupru în același mod cum este descris pentru îndepărtarea sa din oțel; cuprul este, de asemenea, pasivizat pe anod în acid sulfuric, doar la o densitate de curent mult mai mare - atunci când se lucrează în acid sulfuric de baterie, densitatea de curent ar trebui să fie de cel puțin - A / dm Concentratia acidului % si temperatura camerei ( - 'C) Nu este posibil să străluciți nichelul din alamă fără a-l deteriora în niciun mod Alama este puternic gravată Îndepărtarea stratului de cupru din oțel Învelișul de cupru este îndepărtat din oțel fără curent și fără încălzire într-o soluție apoasă cu următoarea compoziție (g/l); Anhidrida cromica CrOe Sulfat de amoniu (NH ) SO Concentrația de anhidridă cromică nu trebuie să fie semnificativ mai mică de g / l, deoarece în soluții mai slabe se observă uneori o decapare a oțelului abia vizibilă La o concentrație de anhidridă cromică de g/l și peste, dizolvarea fierului nu a fost detectată Înlocuirea adaosului adesea recomandat de acid sulfuric cu sulfat de amoniu accelerează foarte mult îndepărtarea cuprului, probabil datorită formării unui complex de cupru cu ionul de amoniu Deși procesul de dizolvare a cuprului se desfășoară rapid, acesta poate fi totuși accelerat dacă, în timpul procesării cu o soluție, produsul este șters cu o cârpă sau cârpă În literatura de specialitate, se recomandă uneori efectuarea tratamentului cu această soluție sub curent la anod Acest lucru nu este recomandabil, deoarece într-o soluție de anhidridă cromică, oțelul de pe anod este foarte vizibil dizolvat , Îndepărtarea cromării din oțel și cupru fără curent și sub curent Îndepărtarea stratului de crom din oțel și cupru fără curent Îndepărtarea stratului de crom se realizează într-o soluție de acid clorhidric - % ( parte clorhidric acid cu un conținut de acid clorhidric de %, p-diluat cu - părți apă) cu adăugarea unui inhibitor de gravare, de exemplu, KS - % La îndepărtarea cromului din cupru, nu este necesar un inhibitor, dar soluția de acid clorhidric nu trebuie să conțină ioni ușor de redus, în primul rând ioni ferici; prin urmare, nu este necesar să se folosească o soluție de acid clorhidric pentru a îndepărta cromul și cuprul, în care cromul a fost îndepărtat din oțel, deoarece fierul, dizolvat sub formă de ioni divalenți, este ușor oxidat de aer la trivalent, iar acesta din urmă contribuie la dizolvarea cuprului in acid clorhidric datorita actiunii oxidante a ionilor sai Îndepărtarea stratului de crom din oțel sub curent Îndepărtarea cromului din oțel se realizează într-o soluție de hidroxid de sodiu % NaOH la temperatura camerei, la anod, la o densitate de curent de - A/dm(r) În ciuda densității relativ scăzute de curent, îndepărtarea are loc destul de rapid, deoarece cromul se dizolvă sub formă de ioni trivalenți, iar eficiența curentului este aproape de % După îndepărtarea cromului, pe oțel rămâne uneori cea mai subțire peliculă închisă pentru fereastră, care poate fi îndepărtată cu ușurință într-o baie de activare convențională, fără pericolul distorsiunii dimensionale Îndepărtarea stratului de crom din oțel și aluminiu într-o baie de crom Dacă dintr-un motiv oarecare este imposibil să îndepărtați cromul din produs într-o baie alcalină, atunci puteți face acest lucru într-o baie de crom de producție prin agățarea produsului pe anod și folosind o foaie de oțel ca catod În același mod, cromul poate fi îndepărtat și din aluminiu (într-o baie alcalină, aluminiul ar fi gravat), deși pentru aluminiu este mai bine, dar nu necesar, să se folosească un agent electrolitic cu o concentrație de anhidridă cromică de - g/l Cu toate acestea, cu utilizarea frecventă a cromării pentru aceasta, este mai bine să instalați o baie separată, deoarece cromul din anod intră în soluție sub formă de trivalent, ceea ce va necesita întreruperi frecvente în funcționarea băii de producție pentru a o rezolva BIBLIOGRAFIE Vyacheslavov P Mch Shmeleva N M Metode de testare a acoperirilor electrolitice L Mashinostroenie, p (B-chka galvanoplastie) Grilikhes S Ya Degresarea, gravarea și lustruirea metalelor L : Mashinostroenie, p (B-chka galvanoplastie) Ilyin V A Acoperire cu zinc, placare cu cadmiu, cositorire și placare cu plumb L i Mashinostroenie, p (B-chka galvanoplastie) Inginerie galvanoplastie in instrumentatie / Ed A M Ginberg M Mashinostroenie, p Liner V I , Kudryavtsev N T Fundamentele gadvanostegni M : Metallu rgizdzt, Partea I p B Partea p Cherkez M B , Bogorad L Ya Cromat L : Mashinostroenie, p (B-chka galvanoplastie) Yampolsky A M Placare cu cupru și nichelare, L i Mashinostroyeniye, o, (B-chka electroplating) 